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(57) Abstract 



The invention relates to a method and device for the production 
of a striplike pre-material made of .metal, using rollers (1 1,12) in a roll 
stand (2) defining a roll gap (13) The metal strip (16) is rolled between 
said two rollers (11,12) in successive segments in two or more rolling 
steps. Said metal strip (16) is recalled between two successive rolling 
steps and the recalled section of the metal strip (16) is rolled once again. 
The method and device are used to produce a pre-material with a very 
high surface quality and very low thickness tolerances (e.g. for proofs) 
and to produce a correspondingly precise pre-material with a profiled 
section, whereby the cross-sectional form thereof does not extend in the 
longitudinal direction of the metal strip (16) from the beginning to the 
end of said strip, but is arranged crosswise in relation to the longitudinal 
direction of the metal strip (16) and reoccurs in successive sections of 
said pre-material, e.g. for pens. The height of the roll gap can be 
adjusted for the second application. 




(57) Zusammenfassung 



Beschrieben werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metall, mittels Walzen 
(11, 12) eines Walzgerustes (2), welche einen Walzspalt (13) begrenzen. Das Metallband (16) wird zwischen denselben zwei Walzen (1 1,12) 
in jedem von aufeinanderfolgenden Abschnitten in zwei oder mehr als zwei Walzschritten gewalzt, wozu das Metallband (16) zwischen je 
zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten zuriickgeholt und dann der zuruckgeholte Abschnitt des Metallbandes (16) emeut gewalzt wird. Das 
Verfahren und die Vorrichtung dienen zum Herstellen eines Vormaterials mit hochster Oberflachengiite und geringsten Dickentoleranzen (z.B. 
fur Proofs) und zum Herstellen eines entsprechend prazisen Vormaterials mit einem Profil, dessen Querschnittsform nicht in Langsrichtung 
des Metallbandes (16) vom Bandanfang bis zum Bandende durchgeht, sondern quer zur Langsrichtung des Metallbandes (16) angeordnet 
ist und in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials wiederkehrt. z.B. fur Schreibfedem. Fur den zweiten Anwendungsfall ist die 
Hone des Walzspaltes wahrend des Walzens veranderlich. 



WO 00/69582 



PCT/EP00/04269 



Verfahren zum Herstellen eines bandfdrmigen Vormaterials aus Metall, ins- 
besondere eines solchen Vormaterials welches in regelma&ig wiederkehren- 
5 den Abschnitten profiliert ist, un d die Verwendung einer Vorrichtung dafur. 

Beschreibung: 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren mit den im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Merkmalen. Ein solches Verfahren ist aus der DE 195 04 
711 C2 bekannt. Es arbeitet so, daG ein Metallband wiederholt gewalzt wird, wo- 
10 zu es vom Anfang bis zum Ende kontinuierlich ein Walzgerust durchlauft, dessen 
Arbeitsrichtung dann umgekehrt wird, so daft das Metallband das Walzgerust da- 
nach ein weiteres Mai auf voller Lange durchlauft, nun aber in umgekehrter 
Richtung. 

Aus der DE-PS 104 875 ist es bekannt, zur Herstellung von Rohren in streifen- 
1 5 oder tafelformige Werkstucke in einem einzigen Schritt ein Profil zu walzen. Ein 
ahnliches Verfahren offenbart die DE 197 04 300 A1 zum Herstellen von profilier- 
ten Platinen, namentlich von Karosserieblechen. 
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Aus der DE-PS 638 195 ist ein Pilgerschrittverfahren zum Herstellen dunner Ban- 
der aus einem dicken Ausgangswerkstuck bekannt. Bei diesem Verfahren wird 
das Ausgangswerkstuck schrittweise mit hohem Verformungsgrad verformt und 
dabei entgegen der ublichen Walzrichtung durch den Walzspalt geschoben. 

Aus der US 1 , 1 06, 1 72 ist es bekannt, mit einer Anordnung von drei hintereinan- 
der angeordneten Walzgerusten Profile kontinuierlich in ein Band zu walzen. 

Munzen und Medaillen fur Sammler sind urn so wertvoller, je hoher ihre Oberfla- 
chengute ist. Beim Pragen von Munzen und Medaillen geht man von Proofs aus, 
das sind Miinzrohlinge und Medaillenrohlinge, welche bereits eine hochglanzen- 
de Oberflache haben. Proofs werden aus einem bandformigen Vormaterial ge- 
stanzt. Zur Herstellung des bandformigen Vormaterials geht man von einem Vor- 
material aus, welches einige Millimeter, z.B. 10 mm dick ist. Dieses Material wird 
in mehreren Walzstichen zu einem Band von z.B. 0,5 mm bis 2 mm Dicke ge- 
walzt. Ein solches Band, dessen Dicke von der Dicke der zu pragenden Munzen 
und Medaillen bestimmt wird, ist das Vormaterial, aus welchem die Proofs ge- 
stanzt werden. Es ist Stand der Technik, vor dem letzten Walzstich die beiden 
Walzen gegen ein Walzenpaar auszutauschen, dessen Oberflache Spiegelhoch- 
glanz aufweist. Der Spiegelhochglanz kann durch Lappen erzeugt werden. 

Mit jeder Walzenumdrehung nimmt die Oberflachengute der beiden Walzen ab, 
denn durch den Walzvorgang erfolgt ein Metallabrieb, welcher die Walzenober- 
flachen verunreinigt. Nur wahrend der ersten Umdrehung der Walzen ist deren 
Oberflache noch spiegelblank. Dann verschlechtert sich die Oberflachengute von 
Umdrehung zu Umdrehung und mit ihr verschlechtert sich die Oberflachengute 
des gewalzten Vormaterials. Nach dem Durchlauf einer Bandlange von ca. 1 00 
bis 1.000 Munzdurchmessern werden die Walzen ublicherweise ausgebaut und 
durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht. Trotz dieser aufwendigen 
Vorgehensweise erhalt man keine Proofs mit gleichbleibender, hoher 
Oberflachengute. 
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Weg aufzuzeigen, 
wie ein bandformiges Vormaterial mit gleichmaBig hoher Oberflachengute wirt- 
schaftlich hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 angegebe- 
5 nen Merkmalen sowie durch eine Vorrichtung mit den im Anspruch 63 angegebe- 
nen Merkmalen. Vorteiihafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

ErfindungsgemaB wird das Metallband in aufeinanderfolgenden Abschnitten, wel- 
che kiirzer als der Umfang der beiden Walzen sind, jeweils zwischen denselben 
1 0 zwei Walzen in zwei Oder mehr als zwei Walzschritten gewalzt, wozu das Metall- 
band zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten zuruckgeholt und 
dann der zuriickgeholte Abschnitt des Metallbandes erneut gewalzt wird. 

Das Zurtickholen des Metallbandes macht es moglich, datt der letzte Walzschritt 
in einem jeden der zuruckgeholten Abschnitte des Metallbandes zwischen sol- 

1 5 chen Umfangsabschnitten der beiden Walzen erfolgt, welche in dem einen oder 
den mehreren vorangegangenen Walzschritten noch nicht auf den betreffenden 
Abschnitt des Metallbandes eingewirkt haben, so daB der letzte Walzschritt zwi- 
schen Umfangsabschnitten der beiden Walzen erfolgt, welche die beste noch 
vorhandene Oberflachengute haben, wohingegen die vorhergehenden Walz- 

20 schritte zwischen Umfangsabschnitten der beiden Walzen stattfinden konnen, 
welche schon eine groBere Anzahl von Walzschritten ausgefiihrt haben und in ih- 
rer Oberflachengute schlechter sind. Die Oberflachengute des schlieBlich er- 
zeugten bandformigen Vormaterials wird dabei durch die Oberflachengute jener 
Umfangsabschnitte der beiden Walzen bestimmt, welche in dem betrachteten Ab- 

25 schnitt des Metallbandes den letzten Walzschritt durchfuhren. 
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Mit einem erfindungsgemaBen diskontinuierlichen Mehrschritt - Walzverfahren 
geiingt es, das bandformige Vormaterial mit besonders hoher und gleichmaBiger 
Oberflachengute und mit geringsten Dickentoleranzen zu erzeugen Oder ein Vor- 
material mit der aus dem Stand der Technik bekannten Qualitat ohne Walzen- 
5 wechsel in groBerer Lange als bisher zu erzeugen. Es wurden bereits Dickentole- 
ranzen von + 1 pm, Wiederholgenauigkeiten von + 2 pm, Rauhtiefen von nur R, = 
0,18 pm und Mittenrauhwerte (Centre Line Average, CLA) von nur R a = 0,022 pm 
erreicht (DIN 4762). 

Urn mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wenigstens zwei Walzschritte in ei- 
10 nem Abschnitt des Metallbandes durchfuhren zu konnen, sollte der Umfang der 
Walzen mindestens zweimal so grolS zu sein wie die Lange der zuruckgeholten 
Abschnitte, wobei der zuruckgeholte Abschnitt etwas groBer sein soil als der 
Durchmesser der auszustanzenden Proofs, so daB der unvermeidbare Stanzab- 
fall Berucksichtigung finden kann. Wird das Metallband, wie gemaB dem Patent- 
15 anspruch 2 vorgesehen, nicht nur in einer Richtung, sondern mal in der einen 
Richtung und mal in der anderen Richtung gewalzt, dann kann man z.B. auch so 
vorgehen, daB man das Metallband einige Male zwischen denselben Abschnitten 
der beiden Walzen vor- und zuruckwalzt und den letzten Walzschritt zwischen 
zwei Umfangsabschnitten der Walzen durchfuhrt, welche bis dahin fur eine gerin- 
20 gere Anzahl von Walzschritten eingesetzt wurden und deshalb noch eine bessere 
Oberflachengute haben, so daB sie im letzten Walzschritt dem Metallband eine 
Oberflache mit ebenfalls optimaler Gute verleihen. 

Werden die Abschnitte des Metallbandes mal in der einen Richtung und mal in 
der anderen Richtung gewalzt, erhalt man daruberhinaus eine gunstigere Werk- 
25 stoffstruktur, als wenn man das Metallband immer nur in derselben Richtung wal- 
zen wurde. Dies ist urn so mehr von Bedeutung, je starker die durch das Walzen 
herbeigefuhrte Abnahme der Dicke des Metallbandes ist, weil damit auch die von 
den Walzen bewirkte Materialverdrangung starker wird. Ein anderer Vorteil liegt 
darin, daB der gunstige EinfluB auf die Werkstoffstruktur beim abschnittsweise 
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hin- und hergehenden Walzen gunstiger ist, als wenn wie beim Stand der Tech- 
nik ein Metallband auf voller Lange abwechselnd in der einen und der anderen 
Richtung gewalzt wird. 

Vorzugsweise wird der Walzendurchmesser so gewahlt, daB aus einem Teil des 
5 Vormaterials, dessen Lange mit dem Umfang der Walzen ubereinstimmt, wenig- 
stens zehn, vorzugsweise wenigstens funfzehn Proofs ausgestanzt werden 
kdnnen. 

Das schrittweise wiederholte Walzen des betreffenden Abschnittes des Metall- 
bandes wird vorzugsweise so durchgefuhrt, daft von den Oberflachenabschnitten 

1 0 der beiden Walzen, welche auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes ein- 
wirken, die im ersten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallban- 
des einwirkenden Oberflachenabschnitte der beiden Walzen die groBte Anzahl 
und die im letzten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
einwirkenden Abschnitte der Walzen die geringste Anzahl an Walzschritten aus- 

1 5 gefuhrt haben, wobei die Oberflachengute naturgemaS am besten ist, wenn der 
im letzten Walzschritt einwirkende Abschnitt der Walzen zum ersten Mai einen 
Walzschritt ausfuhrt, also noch idealen Spiegelhochglanz zeigt. 

Dadurch, da& ein diskontinuierliches Mehrschritt - Walzverfahren durchgefuhrt 
wird und der im letzten Walzschritt einwirkende Oberflachenabschnitt der Walzen 
20 die hochste Oberflachengute hat, in den vorhergehenden Walzschritten die Ober- 
flache des Vormaterials aber bereits optimal vorbereitet wurde, kann bei Aus- 
ubung des erfindungsgemaBen diskontinuierlichen Mehrschritt - Walzverfahrens 
eine groBere Lange Vormaterial erzeugt werden, bevor die Walzen ausgebaut 
und durch Lappen wieder auf Spiegelhochglanz gebracht werden mussen. 

25 Das erfindungsgemalie Verfahren arbeitet also auch wirtschaftlicher als das be- 
kannte Verfahren zum Herstellen von Proofs. 
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Die Anzahl der Walzschritte, mit welchen auf ein- und denselben Abschnitt des 
Metallbandes eingewirkt wird, wird auf die gewunschte Stichabnahme und Ober- 
flachengute des zu erzeugenden Vormaterials abgestimmt. 

Zum Durchfuhren des erfindungsgema&en Verfahrens eignet sich ein Walzgeriist 
5 mit einer auf der Einiaufseite des Walzspaltes angeordneten ersten Haspel fur 
das zu walzende Metallband und mit einer auf der Auslaufseite des Walzspaltes 
angeordneten zweiten Haspel fur das Aufwickeln des bandformigen Vormaterials, 
wobei fur die auf der Einiaufseite des Walzspaltes vorgesehene Haspel ein An- 
triebsmotor vorgesehen ist, welcher ein Zuruckholen des Metallbandes in Schrit- 

10 ten von vorgebbarer Lange ermoglicht, insbesondere ein Servomotor. Die Lange 
der Schritte, urn die das Metallband jeweils zuruckgeholt wird, kann durch eine 
elektronische Antriebssteuerung, insbesondere programmgesteuert, den Erfor- 
dernissen angepa&t werden. Durch eine solche Programmsteuerung kann auch 
der diskontinuierliche Antrieb der Walzen mit Vorwartsdrehen, Stillstand und ge- 

15 gebenenfalls mit Ruckwartsdrehen optimal an die einzelne Walzaufgabe ange- 
pafit werden. 

Ein groller Vorteil der Erfindung liegt darin, dafc sie sich auf weitere Anwendun- 
gen ubertragen laSt. Eine Anwendung betrifft das Herstellen von Metallbandem, 
welche Nuten haben, die sich nicht in Langsrichtung vom Bandanfang bis zum 

20 Bandende erstrecken, sondern sich vom einen Langsrand durchgehend bis zum 
anderen Langsrand des Metallbandes quer uber dessen gesamte Breite erstrek- 
ken und in dem Metallband in Abstanden wiederkehren. Aus solchen genuteten 
Metallbandem kann man durch Teilen der Metallbander z.B. Kontaktfedern Oder 
Stromwendelamellen fur Elektromotoren, insbesondere fur Servomotoren herstel- 

25 len. Fortschrittliche Servomotoren werden immer schneller und immer genauer. 
Das stellt steigende Anforderungen an die MaBhaltigkeit der Stromwendelamel- 
len in diesen Motoren. Die MaBgenauigkeit der Breite der Nut sollte besser sein 
als 0,02 mm. Wenn man eine solche Nut in ein Metallband walzen will, sind dazu 
mehrere Walzstiche erforderlich. 
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Nach herkommlicher Technik frast man die Nut in das Metailband, jedoch erzielt 
man dabei keine hone Oberflachengute. Das Frasen von Nuten, welche sich quer 
uber das Metailband erstrecken, ist schwierig. Man hat auch schon versucht, eine 
langs verlaufende Nut in mehreren Walzstichen in ein Metailband zu walzen. Da- 
5 bei bleiben beidseits der Nut Seitenstege im Metailband erhalten, welche die Nut 
begrenzen. Da das Metailband im Bereich der Nut durch die Materialverdrangung 
beim Walzen entsprechend stark gelangt wird, im Bereich der Seitenstege aber 
nicht, mussen die Seitenstege zum Ausgleich gereckt werden, z.B. mit Haspeln, 
welche eine starke Zugkraft entwickeln. Selbst wenn man die Seitenstege reckt, 

10 ist es nicht moglich, Nuten zu walzen, deren Tiefe ca. 10% der Dicke des Metall- 
bandes ubersteigt. AuGerdem ist das Verfahren aufwendig und fuhrt nicht zu der 
gewiinschten Genauigkeit, weil das Metailband bei jedem Walzstich einen Ver- 
zug erleidet, der dazu fuhrt, daR die Nut von Walzstich zu Walzstich mit grdller 
werdenden Schwankungen etwas breiter wird. Auch die in der DE-PS 104 875 

1 5 und in der DE 197 04 300 A1 beschriebenen Arbeitsweisen erlauben keine hohen 
MaBgenauigkeiten. 

Durch erfindungsgemaftes schrittweises und abschnittsweises Walzen kann man 
jedoch ailgemein profilierte Metallbander, in welchen sich das Profil uber die ge- 
samte Breite des Metallbandes erstreckt, sowohl mit hoher MafJgenauigkeit als 
20 auch mit hoher Oberflachengute walzen, insbesondere dann, wenn bei dem erfin- 
dungsgemafcen Mehrschritt - Walzverfahren das Metailband nicht nur in einer 
Richtung gewalzt und in der Gegenrichtung zuruckgeholt, sondern in beiden 
Richtungen gewalzt wird, also auch beim Zuruckholen. 

Die Erfindung eignet sich besonders dazu, ein regelmaftig wiederkehrendes Pro- 
25 fil diskontinuierlich in ein Metailband zu walzen; aus einem solchen Metailband 
lassen sich durch Teilen des Bandes untereinander gleiche Massenteile wie z.B. 
Stromwendelamellen oder Kontaktfedern fiir elektrische Zwecke mit hoher Ge- 
nauigkeit gewinnen. Das Teilen des Bandes geschieht zweckmaBigerweise durch 



WO 00/69S82 



PCT/EP00/04269 



-8- 

Stanzen. Das erfindungsgemaGe Verfahren ist mit Vorteil auch anwendbar auf 
beschichtete Bander; deren Beschichtung wird durch das Walzen nicht entfernt, 
im Gegensatz zum Herstellen von genuteten Bandern durch Frasen. 

Die Genauigkeit und Oberflachengute, die sich erfindungsgemafc erreichen las- 
5 sen, sind groBer als beim Frasen, grPGer auch als wenn das Metallband wie im 
Stand der Technik zum Erzeugen einer langs verlaufenden Nut wiederholt auf 
voller Lange gewalzt wird, was wegen der dabei auftretenden ungleichmaBigen 
Langung nur bis zu Dickenabnahmen von hochstens 10% moglich ist. 

Die diskontinuierliche Arbeitsweise des erfindungsgemafien Verfahrens leistet ei- 
10 nen wesentlichen Beitrag zur MaBgenauigkeit des Profils von profilierten Metall- 
bandern. Wegen der diskontinuierlichen Arbeitsweise beginnt jeder Walzschritt 
aus dem Stillstand des Metallbandes und der Walzen des Walzgerustes heraus. 
Deshalb setzt in der Anfangsphase eines jeden Walzschrittes die sich aus dem 
Eingriff der Walzen in das Metallband ergebende Langung des Metallbandes an- 
1 5 ders als bei einem kontinuierlichen Profilwalzverfahren nicht schlagartig, sondern 
so sanft ein, daB eine fur die MaGhaltigkeit des Profits wichtige konstante Zugs- 
pannung im Metallband aufrechterhalten werden kann, z.B. durch Regelung des 
Antriebs von Haspeln, welche fur das Aufrechterhalten der Zugspannung vorge- 
sehen sind. Zu diesem Zweck erfolgen das Beschleunigen und Bremsen der Wal- 
20 zen und des Metallbandes beim Walzen in gleichem MaBe und synchron. 

Soil ein Profil abschnittsweise in ein Metallband gewalzt werden, so kann die eine 
Walze einen zylindrischen Mantel und die andere Walze einen profilierten Mantel 
aufweisen. 

Es ist moglich, von oben und von unten ein Profil in das Band zu walzen. In die- 
25 sem Fall sind beide Walzen profiliert. Die MaGgenauigkeit und die Oberflachen- 
gute sind urn so besser, je kurzer die Walzschritte sind. Mit Vorteil werden die 
Walzschritte kurzer als der halbe Umfang der Walzen gewahlt. In diesem Fall 
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erstreckt sich das Profil nur uber einen Teil des Umfangs der Walze. Den verblei- 
benden Teil der Mantelflache der Walze kann man zylindrisch ausbilden; das 
macht es mdglich, mit dem zylindrischen Abschnitt der Walzenoberflache den je- 
weiligen Abschnitt des Metallbandes in einem ersten Walzschritt noch nicht zu 
profilieren, sondern zu egalisieren, um dadurch die MaRgenauigkeit des gewalz- 
ten Bandes zu erhohen. 

Ein Anwendungsfall, fur welchen die Erfindung vorteilhaft verwirklicht wurde, um 
ein bandformiges Vormaterial aus Metall herzustellen, welches in regelmaGig 
wiederkehrenden Abschnitten profiliert ist, betrifft Schreibfedern fur 
FQHfederhalter. 

Schreibfedern fur Fullfederhalter haben uber ihre Lange eine unterschiedliche 
Dicke. Im hinteren Bereich sind Schreibfedern typisch 0,2 mm dick. Zur Spitze hin 
wird die Feder dicker, um an der Schreibspitze schlieBlich ein Maximum von etwa 
0,6 mm zu erreichen. Es ist bekannt, Schreibfedern herzustellen, indem ein Me- 
tallband durch Walzen abschnittsweise, namlich in Schritten, deren Lange der 
Lange der spateren Schreibfedern entspricht, zunachst mit einem entsprechen- 
den Langsprofil versehen wird, welches sich uber die gesamte Breite des Metall- 
bandes erstreckt. Dieses profilierte Metallband ist ein Vormaterial, aus welchem 
spater die Schreibfedern ausgestanzt und in die gewiinschte gebogene Form um- 
geformt werden. 

Um das profilierte Vormaterial herzustellen, ist es bekannt, von zwei einen Walz- 
spalt begrenzenden Walzen, welche in einem Walzgerust gelagert sind, die obe- 
re Walze in Umfangsrichtung mit einer empirisch ermittelten Kontur zu versehen, 
welche auf den vorgesehenen Verlauf der Dicke der Schreibfedern komplementar 
abstimmt ist. AuBerhalb dieser abgestimmten Kontur hat die Mantelflache der 
oberen Walze einen so geringen Abstand von ihrer Achse, daB es in diesem Be- 
reich nicht zu einem Eingriff mit dem Metallband im Walzspalt kommt. Mit dem 
Anfang des die abgestimmte Kontur aufweisenden Umfangsabschnittes sticht die 
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Walze in das Metallband ein und nimmt es dann fur die Dauer eines Walzschrit- 
tes, namlich solange wie sie mit dem Metallband im Eingriff ist, mit und bewirkt 
dadurch sowohl einen Vorschub als auch eine Profilierung des Metallbandes. 
Dabei wird das Metallband von einer ersten Haspel abgerollt und das aus dem 
Walzspalt austretende profilierte Metallband von einer zweiten Haspel aufgerollt. 
Da der Vorschub des Metallbandes durch die beiden Walzen bewirkt wird, ergibt 
sich zwischen ihnen und der zweiten, aufwickelnden Haspel zwangslaufig eine 
gewisse Loslange des Metallbandes, welche es erforderlich macht, eine Band- 
schleife mit einer Bandspanneinrichtung vorzusehen, welche einen Ausgleich 
schafft zwischen dem diskontinuierlichen Bandvorschub durch die Walzen und 
der kontinuierlichen Aufwickelbewegung der zweiten Haspel. Das ist mit einigem 
apparativem Aufwand verbunden, der nachteilig ist. 

Da die obere Walze etwa 3 mm vor der Ebene, welche die Langsachsen der bei- 
den Walzen durchsetzt, in das zu walzende Metallband einsticht, ist es femer be- 
kannt, das Metallband vor dem Einstechen der oberen Walze mittels einer mit der 
Walzendrehung synchronisierten Zange jedesmal vor dem Einstechen der obe- 
ren Walze urn 1 bis 2 mm zuruckzuziehen, urn beim spateren Ausstanzen der 
Schreibfedern den Verschnitt moglichst klein zu halten. 

Auf die bekannte Weise hergestellte Schreibfedern weisen unerwunschte Dicken- 
schwankungen auf. Diese ruhren einerseits daher, daft bereits das Metallband, 
von welchem man zur Herstellung des Vormaterials ausgeht, mit Dickenschwan- 
kungen behaftet ist, welche sich verstarkt in das durch Walzen profilierte Vorma- 
terial fortsetzen, und zwar insbesondere bei groften Stichabnahmen, wobei hin- 
zukommt, daft grofte Stichabnahmen bei harten Metallbandem schwierig zu errei- 
chen sind. Angesichts einer fur das Herstellen von Schreibfedern erforderlichen 
Stichabnahme von 60 % bis 70 % steht der Fachmann hier vor einem schwerwie- 
genden Problem. Die Dickenschwankungen, die sich bereits im Ausgangsmateri- 
al befmden, betragen typisch + 0,02 mm. Weitere Dickenschwankungen werden 
dadurch verursacht, daft bei der bekannten Art und Weise der Herstellung des 
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Vormaterials die Walzen andauernd mit gleichbleibender Geschwindigkeit umlau- 
fen, wodurch das Einstechen der profilierten Walze und damit der Bandvorschub 
schlagartig einsetzen und auch wieder beendet werden. Eine gleichmaBige Zug- 
kraft im Metallband wahrend des Profilierens, welche fur ein gleichmafiiges Ar- 
5 beitsergebnis mit hoher MaBgenauigkeit gunstig ware, ist bei der bekannten Ar- 
beitsweise nicht moglich. 

Die vorliegende Erfindung zeigt demgegenuber einen Weg auf, wie ein profilier- 
tes bandformiges Vormaterial z.B. fur Schreibfedern mit groSerer Genauigkeit, 
namlich mit weniger Abweichungen des tatsachlichen Verlaufs der Dicke vom 
10 Soll-Verlauf der Dicke hergestellt werden kann. 

Dies wird ermoglicht durch ein die Erfindung weiterbildendes Verfahren mit den 
im Anspruch 12 angegebenen Merkmalen sowie durch eine Vorrichtung mit den 
im Anspruch 44 angegebenen Merkmalen. 

ErfindungsgemaB wird das Metallband in zwei oder mehr als zwei Walzschritten 
15 bis zum Erreichen der Tiefe des gewiinschten Profils des Vormaterials gewalzt, 
so dali die Gesamtverformung nicht nur durch eine einzige, sondern durch zwei 
oder mehrere Stichabnahmen erreicht wird. Zu diesem Zweck lafM man das Me- 
tallband aber nicht mehrere hintereinander angeordnete Walzgeruste durchlau- 
fen; das ware viel zu aufwendig und wurde die Genauigkeit der Langspositionie- 
20 rung des Metallbandes im Walzspalt, die erforderlich ist, urn mehrere Walzschnit- 
te in ein- und demselben Abschnitt des Metallbandes durchzufuhren, nicht oder 
nur schwierig erlauben. Vielmehr wird das Metallband zwischen je zwei aufeinan- 
derfolgenden Walzschritten zurtickgeholt und dann der zuruckgeholte Abschnitt 
des Metallbandes zwischen denselben zwei Walzen emeut gewalzt. Erst wenn in 
25 einen zu profilierenden Abschnitt des Metallbandes in zwei oder mehr als zwei 
Walzschritten und nach einem oder mehreren Ruckholschritten das gewunschte 
Profit gewalzt worden ist, wird zur Profilierung des nachsten Bandabschnittes des 
Metallbandes dieser nachste Bandabschnitt in den Walzspalt gefordert 
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Es ware allerdings auch mogiich, nach einem ersten Walzschritt in einem ersten 
Bandabschnitt gegebenenfalls nach Wiederherstellung der Ausgangslage der 
Walzen z.B. durch Zuriickdrehen der Walzen einen gleichen ersten Walzschritt in 
einem anschliefienden Bandabschnitt durchzufuhren, dann das Band um zwei 
5 Schritte zuruckzuholen, danach im ersten Bandabschnitt den zweiten Walzschritt 
und dann im zweiten Bandabschnitt den zweiten Walzschritt durchzufuhren. 

Die sich mit der Herstellung von profiliertem Vormaterial befassende Weiterbil- 
dung der Erfindung hat wesentliche Vorteile: 

♦ Dadurch, daB das Profil des Metallbandes nicht in einem, sondern in zwei Oder 
10 mehr als zwei Walzschritten erzeugt wird, erzielt man eine groliere MaBhaltig- 

keit als bisher, was sich bei Schreibfedern insbesondere im spateren Schaft- 
bereich auswirkt. 

♦ Da das gewunschte Profil in einem Abschnitt des Metallbandes nicht durch ei- 
nen einzigen, sondern durch zwei oder mehr als zwei Walzschritte erzeugt 

15 wird, konnen auch hartere Metallbander profiliert werden, auch federharte 
Bander. 

♦ Das eroffnet der Erfindung Anwendungen, die uber den Schreibfederbereich 
hinausgehen und eine Vielzahl von profilierten Teilen erfaftt, die aus einem 
bandfdrmigen Halbzeug gebildet und durch Stanzen des Bandes vereinzelt 

20 werden konnen. Anwendungsbeispiele sind elektrische Leiterstrukturen wie 

z.B. Kontaktfedern, Stromwendelamellen fur elektrische Motoren, femer Lead- 
frames sowie Kettenglieder fur Uhrarmbander und fur Schmuckketten. 

♦ Durch die Moglichkeit, das Profilieren in mehreren Walzschritten vorzuneh- 
men, lassen sich sehr vielgestaltige Profile erzeugen. Es ist sogar mogiich, 

25 das Profil nicht nur von einer Seite her, vorzugsweise von oben her, in das Me- 
tallband zu walzen, sondern auch von beiden Seiten her. Dazu konnen beide 
Walzen, die den Walzspalt begrenzen, mit einer entsprechenden, abschnitts- 
weise nicht zylindrischen Kontur versehen werden und / oder eine der Walzen 
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zum Andern der Hdhe des Walzspaltes wahrend des Walzens verlagert 
werden. 

♦ Zur Vielseitigkeit der Erfindung tragt bei, daft das Metallband nicht in jedem 
Walzschritt profiliert werden muft, sondern in einem ersten Walzschritt ledig- 
lich gleichmaftig in seiner Dicke reduziert werden kann, wozu die beiden Wal- 
zen jedenfalls auch einen zylindrischen Abschnitt haben, wenn sie nicht ohne- 
hin zylindrisch sind. Wird das Metallband nur von einer Seite her profiliert, 
dann hat die andere Walze in jedem Fall eine vollstandig zylindrische 
Oberflache. 

♦ Der Fortschritt, den die Erfindung bringt, wird durch minimalen apparativen 
Aufwand erreicht. Ausgehend von einem an sich bekannten Walzgerust ist in 
diesem im wesentlichen nur die Arbeitsweise zu modifizieren, welche zu der 
Profilierung fuhrt. Ist eine der beiden Walzen, wie beim Herstellen von 
Schreibfedern an sich bekannt, in Umfangsrichtung profiliert, dann wird sie fur 
Zwecke der Erfindung so gestaltet, daft sie in Umfangsrichtung aufeinanderfol- 
gend Abschnitte mit unterschiedlicher Kontur hat, welche insbesondere durch 
Freisparungen voneinander getrennt sind und in Verbindung mit dem vorgese- 
henen Ruckholen des Metallbandes ein wiederholtes Walzen ein und dessel- 
ben Abschnittes des Metallbandes erlauben. Wenn eine beidseitige Profilie- 
rung des Metallbandes erwunscht ist, kann auch die gegenuberliegende Wal- 
ze profiliert sein, so daft sie ebenfalls in Umfangsrichtung aufeinanderfolgend 
Abschnitte mit unterschiedlicher Kontur hat. 

♦ Es ist aber auch mdglich, beide Walzen zylindrisch auszubilden und die fur ein 
Profilieren erforderliche Veranderung der Hdhe des Walzspaltes beim Walzen 
dadurch zu erzielen, daft man eine der beiden Walzen, vorzugsweise die obe- 
re, im Walzgerust verlagert. Das kann z.B. mit einem Elektromotor geschehen, 
welcher zwei Spindeln antreibt, welche auf die zu verlagemde Walze einwir- 
ken und mit einem eine wiederholbare Einstellung ermoglichenden inkremen- 
talen Drehgeber gekoppelt sind, mit dessen Hilfe der Elektromotor gesteuert 
wird. Es ist ferner mdglich, die obere Walze hydraulisch zu verlagem, indem 
man mit zwei kurzen - der Hub betragt z.B. 50 mm - Hydraulikzylindern auf 
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eine Traverse des Walzgerustes und mit der Traverse auf die zu verlagernde 
Walze einwirkt. Die Kolbenstangen der beiden Hydraulikzylinder sind mit in- 
krementalen Weggebern verbunden, die ihrerseits Bestandteil eines Regel- 
kreises sind, der die Stellung der Kolbenstangen auf einen vorgegebenen 
5 Wert bzw. auf einen vorgegebenen Kurvenverlauf - abhangig von dem zu wal- 
zenden Profil - regelt. Gegenuber der Verwendung eines elektronischen Ser- 
voantriebes hat ein hydraulischer Servoantrieb den Vorteil, schneller und pra- 
ziser zu sein. 

Mit einem solchen Servoantrieb fur das Verlagern der einen Walze (die andere 
10 Walze dient als Widerlager) ist es moglich, auch mit zylindrischen Walzen in 
einem oder mehreren Schritten ein Profit in das Metallband zu walzen. Es 
hangt von der gewunschten Profilierung ab, wie die Walze in Abhangigkeit 
vom Bandvorschub zu verlagern ist. Eine entsprechende, von dem zu walzen- 
den Profil abgeleitete Steuerkurve fur den Antrieb, der die Walze verlagern 
15 soil, kann als Steuerkurve in einem programmierbaren elektronischen Steuer- 
gerat gespeichert sein. Durch Abspeichern mehrerer Steuerkurven kann erfm- 
dungsgemafi mit einem Walzgerust ohne Austausch von Walzen eine entspre- 
chende Anzahl von unterschiedlichen Profilieraufgaben in Metallbandern be- 
waltigt werden. 

20 Wird nur eine Walze wahrend des Walzens verlagert, dann ist das bevorzugt 
die obere Walze. Vorzugsweise ist nach Wahl die obere oder die untere Wal- 
ze beim Walzen verlagerbar, urn sowohl von oben als auch von unten ein Pro- 
fil in das Metallband walzen zu konnen. Dann dient die jeweils andere Walze 
als Widerlager und behalt ihre Lage bei. 

25 Es ist auBerdem moglich, das Verlagern einer Walze wahrend des Walzens 
anzuwenden bei einem Walzgerust, welches eine profil ierte Walze hat. Durch 
eine solche Kombination von zwei verschiedenen Moglichkeiten, die Hohe des 
Walzspaltes im Verlauf des Walzens zu verandern, namlich durch Verwenden 
einer profilierten Walze in Kombination mit dem Verlagern einer Walze, laSt 

30 sich die vielseitige Verwendbarkeit des Walzgerustes zum Herstellen von ab- 
schnittsweise profilierten Bandern noch steigem. 
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Wird mit zwei zylindrischen Walzen gearbeitet, ist es vorteilhaft, eine der Wal- 
zen, insbesondere die obere Walze, mit einem achsparallelen Einschnitt zu 
versehen, urn auf diese Weise eine Referenz fur die Drehwinkelstellung der 
Walze zu erhalten. 

5 ♦ Fur das Zuruckholen des Metallbandes kommt der Ruckholvorrichtung, z.B. 
der ersten Haspel, von welcher das zu profilierende Metallband abgewickelt 
wird, eine besondere Bedeutung zu, weil sie die Lange des Schrittes, um wel- 
chen das Metallband zuruckgeholt wird, hinreichend genau reproduzieren kon- 
nen mutt. Dazu versieht man diese erste Haspel vorzugsweise mit einem Ser- 
10 vomotor, welcher einen inkrementalen Drehgeber aufweist, der eine genaue 
Festlegung der gewunschten Schrittlange beim Abwickeln und auch beim Auf- 
wickeln ermoglicht. 

Die Breite des Metallbandes kann so bemessen sein, dali aus jedem der aufein- 
anderfolgend angeordneten Bandabschnitte ein einziges profiliertes Teil, z.B. ei- 

15 ne einzelne profilierte Schreibfeder ausgestanzt werden kann. Die Wirtschaftlich- 
keit des Verfahrens und eines nach dem Verfahren arbeitenden Walzgerustes 
kann leicht vervielfacht werden, wenn breitere Bander bearbeitet werden, die so 
breit sind, dali aus jedem profilierten Abschnitt des Vormaterials zwei oder mehr 
als zwei nebeneinander liegende Schreibfedern oder dergleichen profilierte Ge- 

20 genstande gebildet werden kbnnen. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist Gegenstand des An- 
spruchs21. 

GemaB dieser Weiterbildung der Erfindung wird das Metallband vor dem Walzen 
des Profils egalisiert. Unter einem Egalisieren versteht man ein Walzen des Me- 
25 tallbandes in einem Walzgeriist mit hochkonstantem Walzspalt, wodurch die Dik- 
kenschwankungen des Metallbandes vermindert werden. Walzgeruste zum Egali- 
sieren sind aus der DE 25 41 402 C2 bekannt, worauf wegen weiterer Einzelhei- 
ten verwiesen wird. Bei einem bekannten Egalisierwalzgerust wird ein 
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hochkonstanter Walzspalt dadurch erreicht, daft an den uber die Walzenzapfen- 
lager hinaus nach aufien verlangerten Walzenzapfen senkrecht zu den Wal- 
zenachsen vom Walzgut weg gerichtete Vorspannkrafte ausgeubt werden, wel- 
che lotrecht ausgerichtet sein konnen und vorzugsweise in einer urn den 
5 Walzwinkel von der Walzenachsebene abweichenden, durch das einlaufende 
Metallband gehenden Wirkungslinie wirken. Auf diese Weise wird das Arbeits- 
spiel der Walzen in den Walzenzapfenlagem verringert. 

ErfmdungsgemaS ist jedoch nicht vorgesehen, dem fur das Profilieren des Metall- 
bandes vorgesehenen Walzgerust ein weiteres, der Egalisierung dienendes 

10 Walzgerust voranzustellen. Vielmehr werden das Egalisieren und das Profilieren 
in ein und demselben Walzgerust durchgefuhrt, wozu das Metallband nicht nur in 
den der Profilierung dienenden Arbeitsschritten in Vorschubrichtung durch den 
Walzspalt bewegt wird. Vielmehr wird das Metallband zunachst in Schritten, die 
mindestens so lang sind wie der Schritt beim Profilieren, unter maSiger Abnahme 

15 seiner Dicke egalisiert. Danach wird das Band urn einen Schritt von mindestens 
der fur das Profilieren benotigten Lange und hbchstens der beim Egalisieren vor- 
geschobenen Lange zuruckgeholt und danach wird in den zuruckgeholten Ab- 
schnitt des Metallbandes das Profil gewalzt. In einem Walzgerust, in welchem die 
erste Walze zylindrisch und die zweite Walze profiliert ist und einen Umfangsab- 

20 schnitt mit der Kontur hat, welche auf den gewiinschten Verlauf der Dicke z.B. ei- 
ner Schreibfeder abgestimmt ist, welche aus dem Metallband hergestellt werden 
soil, hat die zweite Walze zu diesem Zweck zusatzlich noch einen zylindrischen 
Umfangsabschnitt, welcher von dem die Kontur aufweisenden Umfangsabschnitt 
getrennt ist (Anspruch 26). Mit dem zylindrischen Umfangsabschnitt wird der Ega- 

25 lisierschritt durchgefuhrt. Der zylindrische Umfangsabschnitt ist im Hinblick auf 
seine Bestimmung und unter Berucksichtigung der beim Walzen auftretenden 
Langung des Metallbandes so lang gewahlt, daS der egalisierte Abschnitt des 
Metallbandes mindestens die Lange der Schreibfeder hat, vorzugsweise etwas 
langer ist, so dali der Anfang und / oder das Ende des Profilierschrittes einen Ab- 

30 stand vom Anfang und vom Ende des egalisierten Abschnittes einhalten konnen. 
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ErfindungsgemaB ist das der Profilierung dienende Walzgerust also gleichzeitig 
als ein Walzgerust zum Egalisieren ausgebildet und mit einem schrittweise vor- 
warts und ruckwarts arbeitenden Bandvorschub ausgestattet. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemafi Anspruch 21 und gemalS Anspruch 26 
5 hat wesentliche Vorteile: 

♦ Die Dickenschwankungen von + 20 pm im Vormaterial und damit auch in den 
spateren Schreibfedem konnen auf weniger als + 2 |jm in einer einzelnen 
Schreibfeder verringert werden, insbesondere im spateren Schaftbereich der 
Schreibfedem. Mit einer ausgelieferten Vorrichtung konnten Schreibfedem mit 

10 Dickenschwankungen von + 1 pm hergestellt werden. 

♦ Die Reproduzierbarkeit des Verlaufs der Dicke von Schreibfeder zu Schreibfe- 
der hat zunachst + 4 pm erreicht. Mit der ausgelieferten Vorrichtung wurde so- 
gar eine Reproduzierbarkeit von + 2pm erreicht. 

♦ Das sind Genauigkeiten, die bei der Herstellung von Schreibfedem durch Wal- 
15 zen bisher nicht erreicht wurden. Entsprechende Genauigkeiten sind auch bei 

bandformigem Vormaterial fur andere profilierte Erzeugnisse als Schreibfedem 
erreichbar. 

♦ Der grofce Fortschritt an Genauigkeit wird durch minimalen apparativen Auf- 
wand erreicht. Ausgehend von einem an sich bekannten Walzgerust ist in die- 

20 sem die der Profilierung dienende Arbeitswalze zu modifizieren, indem sie mit 
einem geeigneten zylindrischen Abschnitt versehen wird, und es sind die Wal- 
zenzapfen der beiden Walzen zur Verringerung des Lagerspiels vorzuspan- 
nen, z.B. auf eine der in der DE-25 41 402 C2 offenbarten Weisen. GemaB der 
DE 25 41 402 C2 werden die Walzenzapfen der beiden Walzen nicht unmittel- 

25 bar vorgespannt, sondem mittelbar durch Vorspannen der Walzenzapfen von 
Stutzwalzen, welche die beiden Walzen (auch als Arbeitswalzen bezeichnet) 
vorspannen. Es ist aber auch moglich, die beiden (Arbeits-) Walzen unmittel- 
bar vorzuspannen. Aufierdem benotigt man Mittel, die nicht nur ein 
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schrittweises Vorschieben, sondem auch ein schrittweises Zuruckholen des 
Metallbandes in Schritten erlauben, die ungefahr so lang sind wie die Schritte 
beim Egalisieren. Das kann, wie schon erwahnt einfach dadurch geschehen, 
daft man mindestens die erste Haspel, von welcher das zu profilierende Me- 
5 tallband abgewickeit wird, mit einem Elektromotor versieht, welcher sich mit 
hinreichender Genauigkeit in Schritten von der gewunschten Lange steuern 
und in der Drehrichtung umsteuern lafct. Das geschieht vorzugsweise mit ei- 
nem Servomotor, welcher einen inkrementalen Drehgeber aufweist, der eine 
genaue Festlegung der gewunschten Schrittlange beim Abwickeln und Aufwik- 
10 keln ermoglicht. Ein Servomotor ist normalerweise mit einem nachgeordneten 
Getriebe verbunden. Wenn nachstehend von Servomotoren geredet wird, wird 
unterstellt, daB sie normalerweise ebenfalls mit einem nachgeordneten Getrie- 
be verbunden sind. 

Vorzugsweise wird auch die zweite Haspel, welche das profilierte Metallband auf- 
15 wickelt, mit einem solchen Servomotor versehen. 

♦ Das hat den weiteren Vorteil, daft durch das Zusammenspiel der Servomoto- 
ren in alien Phasen, nicht nur beim Egalisieren, sondern auch beim Profilieren 
und beim Ruckholen des Metallbandes auf dieses ein definierter Zug ausgeubt 
werden kann, welcher das Erreichen eines gleichma&igen Vormaterials mit ge- 

20 ringen Dickenschwankungen begunstigt. Dieser Zug soli moglichst gleichblei- 
bend sein und eine gewisse Grundzugkraft nicht unterschreiten, welche beim 
Herstellen von Schreibfedern z.B. 500 N betragen kann. Beim Zuruckholen 
zieht deshalb die erste Haspel das Metallband mit grolierer Kraft gegen die 
kleinere Aufhaspelkraft der zweiten Haspel. Durch das Aufrechterhalten einer 

25 moglichst gleichbleibenden Grundzugkraft im Metallband in alien Phasen der 
Bearbeitung des Metallbandes erzielt man eine verbesserte GleichmaBigkeit 
des gewalzten Vormaterials und vermeidet man das Auftreten eines Bandver- 
laufs, d.h., das Metallband verzieht sich nicht. 
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♦ Ein weiterer Vorteil des Antriebs der Haspeln mit Servomotoren besteht darin, 
daB der Bandvorschub und der Antrieb der beiden Walzen so gut aufeinander 
abgestimmt werden konnen, daS anders als beim Stand der Technik anstelle 
eines kontinuierlichen Antriebs der Walzen ein diskontinuierlicher Walzenan- 

5 trieb erfolgen kann. Insbesondere kann die Geschwindigkeit, bei der der Ein- 
stich der profilierten Walze in das Metallband erfolgt, auf die Bandvorschubge- 
schwindigkeit so abgestimmt werden, daft beim Einstechen keine abrupte Be- 
schleunigung des Metallbandes erfolgt. Insbesondere kann das Einstechen 
der profilierten Walze in das Metallband zunachst bei langsamem Bandvor- 
10 schub und bei langsamer Walzendrehung erfolgen, gefolgt von einer be- 

schleunigten Bandvorschubbewegung und Walzendrehung. Dies ist fur das 
Erreichen von geringen Dickentoleranzen besonders vorteilhaft 

♦ Ein weiterer Vorteil der Verwendung von Servomotoren zum Antrieb der Has- 
peln besteht darin, dali besondere Bandspanneinrichtungen, wie sie im Stand 

1 5 der Technik erforderlich sind, nicht benotigt werden. 

♦ Ein weiterer Vorteil der Verwendung der Servomotoren zum Antrieb der Has- 
peln besteht darin, daft der Bandvorschub durch ein programmierbares elek- 
tronisches Steuergerat sehr exakt auf die Lange und Lage der profilierten 
Bandabschnitte und auf die Walzendrehung abgestimmt werden kann, vor- 

20 zugsweise auch auf die vertikale Verlagerung einer Walze, urn insbesondere 
bei einem durch zwei zylindrische Walzenmantel Oder Walzenmantelabschnit- 
te begrenzten Walzspalt dessen Hohe zu verandern und dadurch eine be- 
stimmte Profilierung zu erzeugen. 

Das Zuruckholen des Metallbandes kann nicht nur durch eine auf der Einlaufseite 
25 des Walzspaltes angeordnete Haspel geschehen, sondern auch durch eine als 
Zangenvorschubvorrichtung ausgebildete Ruckholvorrichtung. Diese Ausfuh- 
rungsform der Erfindung eignet sich besonders fur das Bearbeiten kurzerer Oder 
steiferer Bander, insbesondere fur das Herstellen eines Vormaterials fur Proofs. 
Ist die Ruckholvorrichtung eine Zangenvorschubeinrichtung, kann sie daruber 
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hinaus benutzt werden, urn das Metallband vorzuschieben und dem Walzspalt 
zuzufuhren. 

Anstelle einer auf der Auslaufseite des Walzspaltes angeordneten Haspel kann 
als Ziehvonrichtung fur das beim Walzen aus dem Walzspalt austretende Band 
5 ebenfalls eine Zangenvorschubvorrichtung verwendet werden. Auch diese Aus- 
fuhrungsform eignet sich vor allem fur das Bearbeiten kurzerer Oder sterferer 
Bander. 

Die Qualitat des erzeugten bandformigen Vormaterials wird gesteigert, wenn so- 
wohl beim Waizen als auch beim Ruckholen des Bandes in diesem ein definierter 

10 Zug aufrecht erhalten wird, wobei dieser gunstige EinfluB umso starker auflritt, je 
dunner das Metallband ist. Aber auch bei dickeren Bandern, wie sie z.B. fur die 
Herstellung von Proofs verwendet werden, ist es vorteilhaft, das Band wahrend 
des Walzens und Zuruckholens zwischen der Ruckholvorrichtung und der Zieh- 
vorrichtung durch ein aufeinander abgestimmtes Bewegen dieser beiden Vorrich- 

1 5 tungen unter Spannung zu halten und exakt zu fuhren. 

Bei dem erfindungsgemaften Verfahren kann die optimale Bandspannung in alien 
Phasen eines Walzschrittes aufrechterhalten werden, insbesondere auch in der 
kritischen Phase des Einstechens einer profilierten Walze in das Metallband, 
denn weil jeder Walzschritt wegen der Natur des erfindungsgemalSen diskontinu- 

20 ierlichen Mehrschritt - Walzverfahrens aus dem Stillstand der Walzen und des 
Metallbandes heraus beginnt, erfolgt der Eingriff der profilierten Walze in das Me- 
tallband nicht schlagartig, sondern so sanft, daS in dieser kritischen Phase des 
Einstechens der profilierten Walze in das Metallband und in dem gesamten Walz- 
schritt die Zugkraft der Bandspanneinrichtung, z.B. der Haspeln, auf einen fur 

25 das jeweilige Band optimalen konstanten Wert geregelt werden kann. Dazu wer- 
den die Haspeln und die Walzen beim Beschleunigen und Bremsen des Metall- 
bandes und der Walzen mit Vorteil mit ihren jeweiligen Antriebsmotoren synchron 
und in gleichem MaBe beschleunigt bzw. gebremst. 
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Die optimale Vorspannung, rnit welcher das Lagerspiel der Walzen weggespannt 
wird, kann fur den jeweiligen Anwendungsfall empirisch ermittelt werden und 
bleibt dann fur den Anwendungsfall konstant Die Optimierung erfolgt vorzugswei- 
se so, dali die im jeweiligen Anwendungsfall auftretende Dehnung des Walzgeru- 
5 stes beim Egalisieren ermittelt und durch passende Einstellung der Vorspannung 
kompensiert wird. 

Das Egalisieren des Metallbandes kann aber nicht nur erfolgen, wenn ein profi- 
liertes Vormaterial hergestellt wird, sondern auch beim Herstellen eines nichtpro- 
filierten Vormaterials, wie es z.B. fur Proofs verwendet wird. In diesem Fall sind 
10 die beiden Walzen ohnehin zylindrisch und konnen in jeder Stellung zum Egali- 
sieren herangezogen werden, wenn das Walzgerust eine das Egalisieren ermog- 
lichende Ausbildung hat, durch welche der EinfluS des Spiels der Walzenzapfen 
in ihren Lagen vermindert wird. 



Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den beigefugten 
1 5 schematischen Zeichnungen, welche Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung zeigen. 

Figur 1 zeigt eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer Maschine ge- 
mali der Erfindung, 

Figur 2 zeigt eine teilweise geschnittene Vorderansicht der Maschine, 

Figur 3 zeigt einen gegenuber der Figur 1 vergroSerten Ausschnitt aus der 
20 Maschine, namlich den Hauptteil des Walzgerustes der Maschine, 

Figur 4 zeigt einen gegenuber der Figur 2 vergroSerten Ausschnitt aus der 
Maschine, namlich das Walzgerust, die 

Figuren 5-10 zeigen ein Ablaufschema eines ersten mit der Maschine ausfuhrba- 
ren Arbeitsverfahrens, die 
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Figuren 11-16zeigen ein Ablaufschema eines zweiten mit der Maschine ausfuhr- 
baren Arbeitsverfahrens, die 

zeigt ein schematisches Diagramm zum Durchfuhren der Erfindung 
mit zwei zylindrischen Walzen, die 

zeigt zur Erlauterung eines Verfahrens zur Herstellung eines Vor- 
materials fur Proofs zwei in sechs Umfangsabschnitte unterteilte 
Walzen, und die 

zeigt eine abgewandelte Maschine gemaft der Erfindung in einer 
der Figur 1 entsprechenden Darstellung. 

10 Einander entsprechende Teile sind in den Beispielen mit ubereinstimmenden Be- 
zugszahlen bezeichnet. 

Die in Figur 1 und Figur 2 dargestellte Maschine hat ein Fundament 1, auf wel- 
chem in der Mitte ein Walzgerust 2 aufgebaut ist, vor welchem und hinter wel- 
chem jeweils eine Aufnahmeeinrichtung 3 und 4 fur eine Haspel 5 und 6 befestigt 
15 ist, welche durch einen als elektrischer Servomotor ausgebildeten Antriebsmotor 
7, 8 antreibbar ist. 

In seitlichen Einbauteilen 9 und 9a des Walzgerusts sind zwei Arbeitswalzen 1 1 
und 12, nachfolgend einfach als Walzen bezeichnet, gelagert, welche gemein- 
sam einen Walzspalt 13 begrenzen. Oberhalb der oberen Walze 12 und unter- 
20 halb der unteren Walze 1 1 ist jeweils eine im Durchmesser groBere Stutzwalze 
14 bzw. 15 in Einbauteile 10 und 10a eingebaut Die Einbauteile 9, 9a der Ar- 
beitswalzen 11 und 12 sind jeweils in einem Ausschnitt der Einbauteile 10, 10a 
der Stutzwalzen 14, 15 angeordnet. Im unteren Einbauteil 9 befinden sich jeweils 
zwei kurze Hydraulikzylinder 46, 47, welche auf das obere Einbauteil 9a 



Figur 17 



5 Figur 18 



Figur 19 
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einwirken und dazu dienen, eine beim Walzen auftretende Biegung der Arbeits- 
walzen 11, 12 auszugleichen. 

Ein zu bearbeitendes Metallband 16 lauft von der Haspel 5 uber eine Uberlaufrol- 
le 17 hinweg in den Waizspalt 13 hinein, tritt durch diesen hindurch und gelangt 
5 uber eine weitere Uberlaufrolle 18 auf die zweite Haspel 6, welche das im Walz- 
gerust 2 bearbeitete Metallband 16 aufwickelt. Zwischen dem Waizspalt 13 und 
der zweiten Uberlaufrolle 18 ist noch eine Einrichtung 19 zum Absaugen von 
Walzol vorgesehen, in welcher das Metallband 16 von dem Walzol gereinigt 
wird. 

10 Der Aufbau des Walzgerustes 2 ist eingehender in den Figuren 3 und 4 darge- 
stellt. Daraus ergibt sich, daft die beiden Walzen 11 und 12, deren Durchmesser 
nur ungefahr 1/3 des Durchmessers der Stutzwalzen 14 und 15 betragt, mit ihren 
Walzenzapfen 20 und 21 in Walzenzapfenlagern 22 gelagert sind, welche als 
Rollenlager ausgebildet sind. Ein Walzenzapfen 21 einer jeden der beiden Wal- 

15 zen 1 1 und 12 ist uber sein Walzenzapfenlager 22 hinaus verlangert und als Teil 
einer kardanischen Aufhangung 23 ausgebildet, welche den Antrieb der beiden 
Walzen 11 und 12 jeweils mittels einer Kardanwelle 24 ermoglicht. Ein die beiden 
Walzen 1 1 und 12 uber die Kardanwellen 24 synchron antreibender Elektromotor 
41 ist in Figur 2 dargestellt. Er treibt die Walzen 1 1 und 12 uber ein sich verzwei- 

20 gendes Getriebe 48 an. Es ist aber auch moglich, die Walzen 1 1 und 12 durch 
zwei getrennte Motoren anzutreiben, wie anhand der Figur 17 besprochen wird. 

Die Stutzwalzen 14 und 15 haben Walzenzapfen 25, welche in als Rollenlager 
ausgebildete Walzenzapfenlager 26 der seitlichen Einbauteile 10 und 10a gela- 
gert sind. Die Walzenzapfen 25 sind uber die Walzenzapfenlager 26 hinaus ver- 
25 langert und stecken in Lagerschalen 27, von denen die Lagerschalen der unteren 
Stutzwalze 14 mit dem Fundament 1 verspannt sind, wahrend die Lagerschalen 
27 der oberen Stutzwalze 15 mit einer daruber angeordneten Traverse 28 ver- 
spannt sind. Das Verspannen geschieht jeweils mit einer von der Lagerschale 27 
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ausgehenden Gewindestange 29, auf welcher ein Satz Tellerfedern 30 angeord- 
net ist, der durch eine Mutter 31 gespannt wird. Das ist nur oberhalb der Traverse 
28 dargestellt, am Fundament 1 aber in gleicher Weise vorgesehen. Durch diese 
Vorspannung wird das Lagerspiel der Stutzwalzen 14 und 15 und damit dessen 
5 EinfluS auf die Abweichungen der Dicke des gewalzten Metallbandes von seiner 
Solldicke verkleinert. Damit erreichen die Walzen 11 und 12 ebenso wie die 
Stutzwalzen 14 und 15 eine Rundlaufgenauigkeit von + 1 pm. 

Die erforderliche Vorspannung des Walzgerustes 2 wird mit Hilfe von zwei Spin- 
deln 32 und 33 erzeugt, welche von oben her auf die Traverse 28 und auf die La- 

1 0 gerschalen 27 drucken und jeweils durch einen eigenen, oben auf dem Walzge- 
rtist 2 angeordneten, Elektromotor 34 (siehe Figur 1 ) angetrieben werden. Zu die- 
sem Zweck haben beide Elektromotoren 34 eine als Ritzel ausgebildete treiben- 
de Welle 49, deren Zahne jeweils mit einem Zahnrad 50 kammen. Die beiden 
Zahnrader 50 sind drehfest auf der einen Spindel 32 und auf der anderen Spindel 

1 5 33 befestigt. Die geeignete Vorspannung des Walzgerustes wird empirisch aus 
der Dehnung des Walzgerustes im jeweiligen Anwendungsfall ermittelt und so 
eingestellt, daft die Dehnung kompensiert wird. Nach dieser Voreinstellung arbei- 
tet die erfindungsgema&e Maschine folgenderma&en: 

Das zu bearbeitende Metallband 16 wird von der ersten Haspel 5 abgerollt, durch 
20 den Walzspalt 13 hindurchgefuhrt, bis zur zweiten Haspel 6 gezogen und auf die- 
ser befestigt. 

Die erste, untere Walze 11 hat eine zylindrische Mantelflache 11. Die zweite, 
obere Walze 12 hat eine Mantelflache (Figur 5) mit einem profilierten Umfangs- 
abschnitt 35, welcher in Umfangsrichtung der Walze 12 gemessen eine Lange L1 
25 hat, und einen zylindrischen Umfangsabschnitt 36, welcher in Umfangsrichtung 
der Walze 12 gemessen eine Lange 12 hat, beide voneinander getrennt durch 
zwei Freisparungen 37 und 38. Der zylindrische Umfangsabschnitt 36 der Mantel- 
flache hat den grdfcten Abstand von der Achse der zweiten Walze 12, die 
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Freisparungen 37 und 38 haben den kleinsten Abstand von der Achse der zwei- 
ten Walze 12. Der profilierte Umfangsabschnitt 35 der Mantelflache hat eine Kon- 
tur, deren Verlauf in Umfangsrichtung abgestimmt ist auf den Langsverlauf der 
Dicke der Schreibfeder, die aus dem Metallband 16 schlieBlich hergestellt wer- 
5 den soli. 

In den Figuren 5 bis 16 ist die erste, untere Walze 1 1 , welche zylindrisch ist, nur 
teilweise dargestellt. 

Die Bearbeitung des Metallbandes 16 beginnt damit, da& in das zwischen den 
beiden Haspeln 5 und 6 gespannte Metallband der zylindrische Umfangsab- 

10 schnitt 36 der zweiten Walze 12 einsticht, und zwar sanft bei langsamer, auf die 
Umfangsgeschwindigkeit des zylindrischen Umfangsabschnitts 36 angepaBter 
Vorschubgeschwindigkeit des Metallbandes 16. Diese Einstichphase ist in Figur 
5 dargestellt, jedoch nicht ma&stablich, sondern mit ubertrieben dick dargestell- 
tem Metallband 16. Im weiteren Verlauf der Figuren 6 bis 16 sind auch die 

1 5 Stichabnahmen des Metallbandes durch den Walzvorgang iibetrieben dargestellt, 
urn den Walzvorgang deutlicher werden zu lassen. Der zylindrische Umfangsab- 
schnitt 36 rollt auf dem Metallband 16 ab und vermindert dessen Dicke dabei ty- 
pisch von 0,66 mm auf 0,60 mm unter gleichzeitiger Egalisierung der Dicke. Das 
Ende des Egalisierschrittes ist in Figur 6 dargestellt. Das Metallband 36 gelangt 

20 jetzt aus dem Eingriff des zylindrischen Umfangsabschnitts 36 der zweiten Walze 
12, welche sich noch ein Stuckchen weiter dreht, bis die Freisparung 37 dem Me- 
tallband 16 zugewandt ist. Vorzugsweise bei stillgesetzten Walzen 11,12 wird 
das Metallband 16 nun durch Umsteuern der beiden als Servomotoren ausgebil- 
deten Antriebsmotoren 7 und 8 zuruckgeholt, und zwar urn eine Lange, welche 

25 groBer als L1 , aber kleiner als L2 ist;L2 ist die Lange, auf welcher das Metallband 
16 egalisiert wurde. Die Lange, urn welche das Metallband 16 zuruckgeholt wird, 
wird so gewahlt, daB im nachsten Schritt (Figur 7), wenn die Bewegung der Wal- 
zen 1 1 und 12 und die Vorschubbewegung des Metallbandes 16 erneut gestartet 
werden, der profilierte Umfangsabschnitt 35 der Walze 12, welcher die auf die 
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Schreibfedern abgestimmte Kontur aufweist, unmittelbar nach dem Beginn des 
egalisierten Abschnittes des Metallbandes 16 sanfl in diesen einsticht (Figur 7) 
Oder geringfugig, z.B. 2 mm, dahinter. Wahrend die Freisparung 37 dem Metall- 
band 16 zugewandt ist, wird durch Verdrehen der Spindeln 32 und 33 die obere, 
5 zweite Walze 12 urn ein solches Mali nach unten verlagert, daft mit dem als 
nachstes in das Metallband 16 einstechenden profilierten Umfangsabschnitt 35 
der Walze 12 die gewunschte Einstichtiefe erreicht wird. Bei weiterer Drehung 
derzweiten Walze 12 und darauf abgestimmtem Vorschub des Metallbandes 16 
mittels der zweiten Haspel 6 wird mit dem profilierten Umfangsabschnitt 35 das 

10 fur die Schreibfeder vorgesehene Profil sich uber die gesamte Breite des Metall- 
bandes 16 erstreckend in dessen egalisierten Abschnitt gewalzt (Figuren 7 und 
8). Figur 8 zeigt den Endpunkt des Profilierwalzschrittes. Er endet in geringem 
Abstand vor dem Ende des egalisierten Abschnittes auf dessen Niveau. Bei fort- 
schreitender Drehung der oberen Walze 12 ist deren Freisparung 38 dem Metall- 

1 5 band 1 6 zugewandt. In dieser Phase wird die obere Walze 1 2 durch Verdrehen 
der Spindeln 32 und 33 wieder nach oben verlagert, so daft die fur den folgenden 
Egalisierwalzschritt erforderliche Hohe des Walzspaltes 1 3 eingestellt wird. Die 
Lage der Freisparung 38 zwischen dem profilierten Umfangsabschnitt 35 und 
dem zylindrischen Umfangsabschnitt 36 der zweiten Walze 12 und die Positionie- 

20 rung des Metallbandes 16 im Walzspalt 1 3 mittels der Servomotoren 7 und 8 der 
Haspeln 5 und 6 wird so aufeinander abgestimmt, daft der nachste Einstich des 
zylindrischen Umfangsabschnitts 36 in einem kleinen, etwa 2 mm betragenden 
Abstand hinter dem Ende des zuvor egalisierten Abschnittes des Metallbandes 
16 erfolgt (Figur 9), womit ein weiterer Egalisierschritt, wie in den Figuren 9 und 

25 10 dargestellt, eingeleitet wird. 

Wahrend des Egalisierens, Profilierens und Zuruckholens sorgen die Servomoto- 
ren 8 und 9 fur eine moglichst gleichmaftige Zugspannung im Metallband 16. 

Das in den Figuren 1 1 bis 16 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich 
von dem in den Figuren 5 bis 10 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, daft die 
30 obere Walze 12 nicht nur mit zwei Umfangsabschnitten, sondem mit drei 
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Umfangsabschnitten 35, 36 und 40, welche durch Freisparungen 37, 38 und 39 
voneinander getrennt sind, auf das zu bearbeitende Metallband 16 einwirkt. Das 
dafur vorgesehene Walzgerust 2 hat denselben Aufbau, wie er in den Figuren 1 
bis 4 dargestellt ist, mit der MaSgabe, dalJ als obere Walze 12 die in den Figuren 
5 1 1 bis 16 dargestellte Walze 12 eingesetzt ist. 

Der Umfangsabschnitt 36 ist zylindrisch, wohingegen die beiden Umfangsab- 
schnitte 35 und 40 ein nicht - zylindrisches Profit haben. Wie im Beispiel der Fi- 
guren 5 bis 10 hat der zylindrische Umfangsabschnitt 36 durchgehend den grdB- 
ten Abstand von der Achse der Walze 12, was vorteilhaft ist, wenn es darum 
10 geht, den zylindrischen Umfangsabschnitt, welcher dem Egalisieren dient, nach 
Bedarf nachzuschleifen. 

Das in den Figuren 1 1 bis 16 dargestellte Arbeitsverfahren entspricht dem in den 
Figuren 5 bis 10 dargestellten Arbeitsverfahren mit der Besonderheit, daft nach 
dem Egalisieren der betreffende Abschnitt des Metallbandes 16 nicht in einem 
15 einzigen, sondern in zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten profiiiert wird, zwi- 
schen denen das Metallband 16 noch einmal zuruckgeholt wird. 

Figur 1 1 zeigt analog der Figur 5 das Einstechen des zylindrischen Umfangsab- 
schnittes 36 der Walze 12 in das Metallband 16. Figur 12 zeigt analog der Figur 
6 das Ende des Egalisierwalzschrittes. Durch Weiterdrehen der oberen Walze 12 

20 gelangt das Metallband 16 aus deren Eingriff und kann durch die Haspel 5 zu- 
ruckgeholt werden. Wahrend dieser Phase wird die obere Walze 12 mittels der 
Spindeln 32 und 33 nach unten verlagert, urn die Hohe des Walzspaltes 1 3 fur 
den nachfolgenden ersten Profilierwalzgang einzustellen, dessen Beginn in Figur 
13 dargestellt ist. Figur 13 entspricht der Figur 7 und zeigt das Einstechen des 

25 ersten nicht zylindrischen, profilierten Umfangsabschnittes 35 der Walze 1 2. Fi- 
gur 14 entspricht der Figur 8 und zeigt das Ende des ersten Profilierwalzschrittes. 
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Beim Weiterdrehen der Walze 12 gelangt das Metallband 16 erneut aus dessen 
Eingriff heraus und in dieser Phase, wahrend die Freisparung 39 dem Metallband 
16 zugewandt ist, wird dieses ein weiteres Mai zuruckgeholt und durch Betatigen 
der Spindeln 32 und 33 der Walzspalt 13 fiir den zweiten Profilierwalzschritt ein- 
gestellt, dessen Beginn mit dem Einstechen des profilierten Umfangsabschnittes 
40 in Figur 1 5 dargestellt ist. 

Figur 16 zeigt das Ende des zweiten Profilierwalzschrittes. Durch Weiterdrehen 
der Walze 12 wird das Metallband 16 erneut frei und kann fiir das Egalisieren im 
nachfolgenden Bandabschnitt positioniert werden, unter gleichzeitiger Einstellung 
der fiir das Egalisieren vorgesehenen Hohe des Walzspaltes 13. Es wiederholt 
sich dann die in den Figuren 1 1 bis 16 dargestellte Schrittfolge. 

Diese Arbeitsweise eignet sich besonders fiir das Herstellen von profilierten Ab- 
schnitten in Bandem, bei denen die gewunschte Stichabnahme nicht oder nur 
schwer oder nicht mit der gewiinschten Genauigkeit in einem einzigen Profilier- 
walzschritt erzielt werden kann. 

Die Erfindung kann auch mit mehr als zwei Profilierwalzschritten durchgefuhrt 
werden. Urn die erforderliche Anzahl von Umfangsabschnitten unterbringen zu 
konnen, welche am Walzvorgang teilnehmen, kann der Durchmesser der Walze 
12 nach Bedarf vergrdBert werden. 

Es ist auch moglich, zusatzlich oder an Stelle eines Egalisierwalzschrittes einen 
Reduzierwalzschritt vorzusehen, in welchem die Dicke des Metallbandes 16 ab- 
schnittsweise zunachst gleichmafcig vermindert wird, bevor sie in einem spateren 
Walzschritt profiliert wird. 

Es ist auch moglich, das Metallband 16 nach Bedarf beidseitig zu profilieren. In 
diesem Fall wird als untere Walze 1 1 anstelle einer zylindrischen Walze eine 
Walze eingesetzt, welche aufter einem oder mehreren zylindrischen 
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Umfangsabschnitten in ahnlicher Weise wie die obere Walze einen Oder mehrere 
profilierte Umfangsabschnitte hat, welche durch Freisparungen voneinander ge- 
trennt sind. Wenn, wie bevorzugt, die beiden Walzen 11 und 12 getrennt antreib- 
bar sind, konnen sie fur vietfaltige Profilieraufgaben eingesetzt werden. So kann 
5 bei getrenntem Antrieb der Walzen 1 1 und 12 immer dafur gesorgt werden, das 
ein zylindrischer Umfangsabschnitt der einen Walze beim Walzvorgang mit ei- 
nem beliebigen anderen Umfangsabschnitt der gegenuberliegenden Walze zu- 
sammenarbeitet, unabhangig davon, wie die Abfolge der Umfangsabschnitte auf 
der jeweiligen Walze gewahlt ist. 

10 Die Erfindung ist nicht nur anwendbar auf das Herstellen von Vormaterial fur 
Schreibfedern, sondern auch fur das Herstellen anderer bandformiger Vormate- 
rialien, welche in einer Folge von regelmaBig wiederkehrenden Abschnitten uber 
die gesamte Breite des Metallbandes 16 profiliert sind, z.B. zur Herstellung eines 
bandformigen Vormaterials fur die Herstellung von elektrischen Leiterstrukturen 

1 5 wie z. B. Kontaktfedern Oder Leadframes Oder zur Herstellung von genuteten 
Bandern mit quer zur Langsrichtung des Metallbandes 16 verlaufenden Nuten, 
welche sich durchgehend vom einen bis zum anderen Langsrand des Metallban- 
des erstrecken und aus welchen z.B. Kommutatorlamellen, elektrische Steckver- 
binder oder sonstige elektrische Kontaktteile ausgestanzt werden konnen. Jede 

20 mit Hilfe von gegebenenfalls profilierten Walzen herstellbare Profilform kann 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren gebildet werden. 

Figur 17 zeigt in einem schematischen Diagramm, wie die Servomotoren 7 und 8 
der beiden Haspeln 5 und 6, vorzugsweise ebenfalls als Servomotoren ausgebil- 
dete Elektromotoren 41 und 42, fur den Antrieb der beiden Walzen 1 1 und 12, 
25 sowie die beiden Elektromotoren 34, bei welchen es sich vorzugsweise ebenfalls 
urn Servomotoren mit nachgeordnetem Getriebe 34a handelt und mit welchen 
mittels der Spindeln 33 und 32 die obere Walze 12 verlagert werden kann, uber 
ein einheitliches elektronisches Steuergerat 43 miteinander verknupft sind. Damit 
konnen in Abhangigkeit von einer dem Steuergerat 43 vorgegebenen und 
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vorzugsweise in digitaler Form gespeicherten Profilform, welche in das Metall- 
band 16 gewalzt werden soli, durch Steuern der Servomotoren 7 und 8 der Vor- 
schub des Metallbandes 16 beim Walzen und beim Ruckholen gesteuert, darauf 
abgestimmt die Walzen 11 und 12 gedreht, angehalten und gegebenenfalls zu- 
5 ruckgedreht und in Abhangigkeit vom Vorschub des Metallbandes 16 und der in 
das Steuergerat 43 eingegebenen Profilform die Walze 12 durch Betatigen der 
Elektromotoren 34 verlagert werden. Dabei werden die aktuellen Positionen je- 
weils durch inkrementale Drehgeber an das Steuergerat 43 zuruckgemeldet. Die- 
se Drehgeber sind Bestandteil der Servomotoren 7, 8, 41 und 42. Zwischen den 
10 Spindeln 32 und 33 und den beiden Servomotoren 34 ist jeweils ein inkrementa- 
ler Drehgeber 44 beispielhaft gesondert dargestellt 

Figur 17 zeigt zwei zylindrische Walzen 1 1 und 12, von denen die obere Walze 
12 einen radialen, achsparallelen Einschnitt 45 hat, urn eine Referenz fur die 
Drehwinkellage dieser Walze 12 zu gewinnen. Fur den Fall, daB die obere Walze 
15 12 einen nicht-zylindrischen Umfangsabschnitt hat, wie in den vorhergehenden 
Beispielen dargestellt, kann eine Verlagerung der oberen Walze 12 wahrend des 
Walzens entfallen; sie wurde dann bedarfsweise nur zwischen den einzelnen 
Walzschritten stattfinden. 

Die Kurve, nach welcher die verlagerbare Walze 12 verlagert wird, kann nicht nur 
20 softwaremaftig im Steuergerat abgelegt werden. Grundsatzlich ist vielmehr auch 
eine mechanische Kurvensteuerung mit Hilfe einer mit dem Bandvorschub syn- 
chron laufenden Kurvenscheibe moglich. 

Mit dem in Figur 17 dargestellten Walzgerust kann auch ein Vormaterial fur 
Proofs mit besonders hoher Oberflachengute hergestellt werden. ZweckmaBiger- 
25 weise hat die obere Walze 12 den radialen, achsparallelen Einschnitt in diesem 
Fall nicht oder nicht uber ihre voile Lange, sondern nur an einem ihrer Rander, 
was genugt, um eine absolute Referenz fur die Drehwinkellage dieser Walze 12 
zu gewinnen. Es sei z.B. angenommen, daB der Umfang der Walzen 1 1 und 12 
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so auf den Durchmesser von herzustellenden Proofs abgestimmt ist, dad aus ei- 
ner Lange des Vormaterials, welche dem Umfang der Walzen 1 1 und 12 gleich 
ist, sechs Proofs hintereinander ausgestanzt werden kdnnen. Deswegen wird die 
Walzenoberflache in sechs gleiche Umfangsabschnitte I bis VI eingeteilt. Damit 

5 kann das erfindungsgemafte Verfahren z.B. so durchgefiihrt werden: Zu Anfang 
ist die Mantelflache der beiden Walzen 1 1 und 12 auf Spiegelhochglanz gelappt. 
Es sei angenommen, dali jeder Abschnitt des Metallbandes 16 in einer Lange, 
der ungefahr 1/6 des Umfangs der Walzen 1 1 und 12 entspricht, in drei Walz- 
schritten fertiggewalzt wird. Dazu wird ein erster Bandabschnitt zwischen den 

1 0 Umfangsabschnitten I gewalzt, der Walzspalt 1 3 geoff net, das Metallband 1 6 um 
den gewalzten Abschnitt zuruckgeholt, zwischen den Umfangsabschnitten I er- 
neut gewalzt, ein zweites Mai zuruckgeholt und dann zwischen den Umfangsab- 
schnitten II fertig gewalzt. 

Der zweite Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
1 5 den Umfangsabschnitten I gewalzt, zuruckgeholt, im zweiten Walzschritt zwi- 
schen den Umfangsabschnitten II gewalzt, zuruckgeholt und im dritten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten III fertig gewalzt. 

Der dritte Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen den 
Umfangsabschnitten II gewalzt, dann zuruckgeholt, im zweiten Walzschritt zwi- 
20 schen den Umfangsabschnitten III gewalzt, zuruckgeholt und im dritten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten IV gewalzt. 

Der vierte Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
den Umfangsabschnitten III gewalzt, dann zuruckgeholt, im zweiten Walzschritt 
zwischen den Umfangsabschnitten IV gewalzt, zuruckgeholt und im letzten Walz- 
25 schritt zwischen den Umfangsabschnitten V gewalzt. 

Der funfte Abschnitt des Metallbandes 16 wird im ersten Walzschritt zwischen 
den Umfangsabschnitten IV gewalzt, zuruckgeholt, dann im zweiten Walzschritt 
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zwischen den Umfangsabschnitten V gewalzt, zuriickgehoit und im letzten Walz- 
schritt zwischen den Umfangsabschnitten VI gewalzt. 

Dieser Zyklus kann sich wiederholen, solange die damit erzielbare Oberflachen- 
giite den gestellten Anforderungen genugt. Wie viele Zyklen erforderlich sind, urn 
eine gewunschte Oberflachengute zu erhalten, kann durch Vorversuche ermittelt 
werden. Es ist aber auch moglich, zwischen dem Walzspalt 13 auf der einen Sei- 
te und der zweiten Haspel 6 auf der anderen Seite ein DickenmeGgerat vorzuse- 
hen, welches die Dicke des aus dem Walzspalt 13 austretenden Metallbandes 16 
miRt. Ein solches DickenmeBgerat 51 ist in Figur 17 schematisch eingezeichnet 
und in Figur 19 konkreter dargestellt. Der Aufbau des Dickenme&gerates 51 ist 
Stand der Technik. Es kann sich urn ein MeBgerat mit einem mechanischen 
Tastkopf mit Diamantspitze handeln, dessen Auslenkung elektrisch abgegriffen 
wird, Oder urn ein Gerat, welches die Banddicke beruhrungslos mit Hilfe von 
Rdntgenstrahlen miGt, indem deren Schwachung beim Durchtritt durch das Band 
gemessen wird. Ein solches DickenmeRgerat 51 kann, wie in Figur 17 dargestellt, 
Bestandteil eines Regelkreises sein, in welchem es den Istwert der Banddicke er- 
mittelt, diesen dem elektronischen Steuergerat 43 als Eingangswert eingibt, wel- 
ches den Istwert mit einem vorgegebenen Sollwert vergleicht und daraus ein 
Stellsignal fur die beiden Elektromotoren 34 bildet, welche eine entsprechende 
Verstellung des Walzspaltes 13 bewirken. 

Mit der in Figur 17 dargestellten Vorrichtung konnen auch quer zu ihrer Langs- 
richtung genutete Metallbander oder Metallbander mit einem anderen sich durch- 
gehend uber die gesamte Breite des Metallbandes 16 erstreckendem Profil her- 
gestellt werden, wenn eine der beiden Walzen 1 1, 12 mit einer sich in Umfangs- 
richtung erstreckenden entsprechenden Profilierung versehen ist. 

Figur 19zeigt ein gegeniiber den Figuren 1 bis 4 abgewandeltes Ausfiihrungs- 
beispiel. Es unterscheidet sich von dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 4 
dadurch, daB anstelle von Haspeln 5 und 6 Zangenvorschubeinrichtungen 52 
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und 53 vorgesehen sind. Diese Ausfuhrungsform eignet sich besonders fur kur- 
zere Oder dickere Metallbander 16, welche nicht so leicht gewickelt werden kon- 
nen. Diese Ausfuhrungsform eignet sich insbesondere fur das Herstellen eines 
Vormaterials fur Proofs in Langen von z.B. einigen Metern. 

5 Die Zangenvorschubeinrichtungen 52 und 53 haben einen Schlitten 56, 57, wel- 
cher mittels eines Servomotors 54, 55 in waagerechter Richtung dem Walzspalt 
13 angenahert und von ihm entfernt werden kann. Zu diesem Zweck ist an der 
Unterseite des Schlittens 56, 57 eine schwalbenschwanzformige Feder 58 vorge- 
sehen, welche in eine dazu passende schwalbenschwanzformige Nut 59, 60 ein- 

10 greift, welche an einem Ansatzteil 61 , 62 des Walzgertistes 2 ausgebildet ist. 
Durch den Eingrrff von Nut 59, 60 und Feder 58 wird eine genaue Waagerecht- 
fuhrung der Schlitten 56, 57 erreicht Andere Arten der Fuhrung sind moglich. Auf 
jedem Schlitten 56, 57 befmdet sich ein starr mit dem Schlitten befestigter unterer 
Backen 63 und ein oberer Backen 64, dessen Abstand vom unteren Backen ver- 

15 anderlich ist, vorzugsweise mittels eines Druckmittelzylinders. Zwischen den bei- 
den Backen 63 und 64, welche eine Zange oder Klemme bilden, wird das Metall- 
band 16 hindurchgefuhrt und nach Bedarf eingespannt. Die Zangenvorschubein- 
richtungen 52 und 53 konnen einzeln aber auch gemeinsam aufeinander abge- 
stimmt betatigt und verschoben werden. Im zweiten Falle ist es moglich, sowohl 

20 beim Walzen als auch beim Zuruckholen in dem zwischen den beiden Zangen- 
vorschubeinrichtungen 52 und 53 eingespannten Abschnitt des Metallbandes 16 
eine definierte Zugspannung aufrechtzuerhalten. 

Die beiden Zangenvorschubeinrichtungen 52 und 53 sind, wie in Figur 1 9 darge- 
stellt, dem Walzspalt 1 3 benachbart angeordnet. An der Auslaufseite des Walz- 
25 spaltes 13 ist in der Walzrichtung auf die Zangenvorschubeinrichtung 53 folgend 
die Einrichtung 19 zum Absaugen von Walzol angeordnet, an welche sich ein 
Dickenmefcgerat 51 anschliefct, welche die Dicke des gewalzten Metallbandes 16 
mit einem Tastkopf oder beruhrungslos erfa&t und meldet, so dad bei 
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Abweichungen von der gewunschten Dicke steuernd Oder regelnd eingegriffen 
werden kann, urn die Hone des Walzspaltes 1 3 in geeigneter Weise zu 
verandern. 
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Bezugszahlenliste: 



1. 


Fundament 


2. 


Walzgerust 


5 3. 


Aufnahmeeinrichtung 


4. 


Aufnahmeeinrichtung 


5. 


Haspel 


6. 


Haspel 


7. 


Antriebsmotor (Sen/omotor) 


10 8. 


Antriebsmotor (Servomotor) 


9 


Einbauteil fur Arbeitswalzen 



9a Einbauteil fur Arbeitswalzen 
10. Einbauteil fur Stutzwalzen 
10a Einbauteil fur Stutzwalzen 
15 11.1. Walze (Arbeitswalze) 

12. 2. Walze (Arbeitswalze) 

13. Walzspalt 

14. Stutzwalze 

15. Stutzwalze 
20 16. Metallband 

17. Uberlaufrolle 

18. Uberlaufrolle 

19. Einrichtung zum Absaugen von Walzol 

20. Walzenzapfen 
25 21. Walzenzapfen 

22. Walzenzapfenlager (Rollenlager) 

23. kardanische Aufhangung 

24. Kardanwelle 

25. Walzenzapfen 

30 26. Walzenzapfenlager (Rollenlager) 

27. Lagerschale 

28. Traverse 

29. Gewindestange 

30. Tellerfedern 
35 31. Mutter 

32. Spindel 

33. Spindel 

34. Elektromotor 

34a nachgeordnetes Getriebe 
40 35. profilierter Umfangsabschnitt 

36. zylindrischer Umfangsabschnitt 

37. Freisparung 

38. Freisparung 

39. Freisparung 

45 40. profilierter Umfangsabschnitt 
41. Elektromotoren 
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42. Elektromotoren 

43. elektronisches Steuergerat 

44. Drehgeber 

45. Einschnitt 

5 46. Hydraulikzylinder 

47. Hydraulikzylinder 

48. Getriebe 

49. Welle 

50. Zahnrad 

10 51. Dickenmelkjerat 

52. Zangenvorschubvorrichtung 

53. Zangenvorschubvorrichtung 

54. Motor fur 52 

55. Motor fur 53 
15 56. Schlitten 

57. Schlitten 

58. Feder 

59. Nut 

60. Nut 

20 61. Ansatzteil 

62. Ansatzteil 

63. unterer Backen 

64. oberer Backen 
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Anspriiche: 

1 . Verfahren zum Herstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metall mittels 
Walzen (11, 12) eines Walzgerustes (2), welche einen Walzspalt (13) be- 
grenzen, indem das Metallband in zwei oder mehr als zwei Walzschritten ge- 

5 walzt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daft das Metallband (16) in aufeinanderfolgenden 
Abschnitten zwischen denselben zwei Walzen (11, 12) jeweils diskontinuier- 
lich gewalzt wird, wozu das Metallband (16) nach einem Walzen eines sol- 
chen Abschnittes des Metallbandes (16) zuruckgeholt und der zuruckgeholte 
10 Abschnitt erneut gewalzt wird, wobei der zuruckgeholte Abschnitt des Metall- 
bandes (16) kurzer als der Umfang der Walzen (11,12) gewahlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daS das Metallband 
(16) auch beim Zuruckholen gewalzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die zu- 
15 ruckgeholten Abschnitte des Metallbandes (16) hochstens halb so lang, wie 

der Umfang der Walzen (11,12) gewahlt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daR beide 
Walzen (11, 12) zylindrisch gewahlt werden. 



Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, da(i der letzte Walzschritt in einem jeden der zuruckgeholten Abschnitte 
des Metallbandes (16) zwischen solchen Umfangsabschnitten der beiden 
Walzen (11, 12) erfolgt, welche in dem oder den vorhergehenden 
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Walzschritten noch nicht auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
(16) eingewirkt haben. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daft das schrittweise 
wiederholte Walzen des betreffenden Abschnittes des Metallbandes (16) so 
durchgefuhrt wird, dafi von den Umfangsabschnitten der beiden Walzen (11, 
12), welche auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes (16) einwirken, 
der im ersten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Metallbandes 
(16) einwirkende Umfangsabschnitt der beiden Walzen (11, 12) die grd&te 
Anzahl und der im letzten Walzschritt auf den betreffenden Abschnitt des Me- 
tallbandes (16) einwirkende Umfangsabschnitt der Walzen (11, 12) die ge- 
ringste Anzahl an Walzschritten ausgefuhrt haben. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dali als die geringste 
Anzahl Null gewahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Mantelflache der beiden Walzen (11, 12) zum Wiederherstellen der ursprung- 
lichen Oberflachengute nachbearbeitet wird, wenn ihre Umfangsabschnitte, 
mit welchen die geringste Anzahl von Walzschritten durchgefuhrt wurden, ei- 
ne vorgegebene Anzahl von Walzschritten erreicht haben. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft die vorgegebene 
Anzahl von Walzschritten auf die gewunschte Oberflachengute des bandfor- 
migen Vormaterials abgestimmt wird. 



10. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich 
net, daB das Metallband (16) durch das Walzen zugleich egalisiert wird. 
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11. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dali aus dem Vormaterial Proofs fur Munzen und Medaillen hergestellt 
werden. 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dali in das Metallband (16) abschnittsweise ein Profil gewalzt wird, wel- 
ches sich uber die gesamte Breite des Metallbandes (16) erstreckt und eine 
sich iiber die Lange des Metallbandes (16) andemde Dicke des Metallbandes 
(16) aufweist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dali in das Metall- 
band 16 ein sich periodisch wiederholendes Profil gewalzt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Walzen (11, 12) und das Metallband (16) in den jeweiligen Walz- 
schritten synchron und in gleichem Malie beschleunigt und gebremst werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 10 und 12 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft zum Herstellen eines bandfdrmigen Vormaterials mit ei- 
nem Profil, welches in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials 
wiederkehrt, ein Walzgerust (2) verwendet wird, in welchem die Hohe des 
Walzspaltes (13) veranderlich ist, und daR das Metallband (16) mit seinen zu 
profilierenden Abschnitten wiederholt in Schritten von vorgegebenen Langen 
(21 ) durch den Watzspalt (13) gefuhrt wird, bis in den betreffenden Abschnit- 
ten des Metallbandes (16) die Tiefe des gewiinschten Profils des Vormateri- 
als erreicht ist. 
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16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB in zwei oder mehr als zwei Walzschritten jeweils ein Profit in den zuruck- 
geholten Abschnitt des Metallbandes (16) gewalzt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
5 daB das Profil von oben her in das Metallband (16) gewalzt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Profil von unten her in das Metallband (16) gewalzt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daft von oben her und von unten her ein Profil in das Metallband (16) gewalzt 

10 wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Metallband (16) in einem ersten Walzschritt nur in seiner Dicke redu- 
ziert, aber noch nicht profiliert wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Metallband 
15 (16) in dem ersten Walzschritt egalisiert wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21 , dadurch gekennzeichnet, daB auf den 

Reduzierwalzschritt ein oder mehrere Profilierwalzschritte zwischen densel- 
ben beiden Walzen (11, 12) folgen. 
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23. Verfahren nach Anspruch 20, 21 Oder 22, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Lange (L2) des Reduzierwalzschrittes groSer als die Lange (L1 ) des als nach- 
stes anschlieftenden Profilierwalzschrittes ist. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
5 dalS das Metallband (16) nach dem Reduzierwalzschritt urn eine Lange zu- 

ruckgeholt wird, welche kleiner ist als die Lange (L2) des Reduzierwalzschrit- 
tes und gro&er ist als die Lange (L1) des als nachstes anschlieBenden Profi- 
lierwalzschrittes in demselben Abschnitt des Metallbandes (16). 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 24, gekennzeichnet durch die 
10 Verwendung eines Walzgerustes (2), in welchem wenigstens eine der beiden 

Walzen (12) in ihrer Mantelflache einen profilierten Abschnitt (35, 40) mit ei- 
ner Kontur hat, welche zusammen mit der Kontur der anderen Walze (11) den 
Walzspalt (13) begrenzt. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daS vor dem Wal- 
1 5 zen eines Profits das Metallband (1 6) im Walzspalt (1 3) zwischen denselben 

Walzen (11, 12) zunachst in Schritten von einer Lange (L2), welche die Lan- 
ge (L1) des ersten Profilwalzschrittes nicht unterschreitet, unter maSiger Ab- 
nahme seiner Dicke egalisiert, danach urn einen Schritt von mindestens der 
Lange (L1) des ersten Profilwalzschrittes und hochstens der zweiten Lange 
20 (L2) zuruckgeholt und danach in den zuruckgeholten Abschnitt des Metall- 
bandes (16) das Profit gewalzt wird, 

und daB die Walzen (12) zum Egalisieren des Metallbandes (16) auf ihrer 
Mantelflache einen zylindrischen Umfangsabschnitt (36) haben, welcher ggf. 
von den eine nicht zylindrische Kontur aufweisenden, profilierten Umfangsab- 
25 schnitten (35, 40) getrennt ist. 
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27. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dali wahrend des Walzens des Metallbandes (16) eine Walze (12) des Walz- 
gerustes (2) zur Anderung der Hbhe des Walzspaltes (13) verlagert wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, daft beim Walzen 
5 nach Wahl die obere oder die untere Walze (1 1,12) verlagert wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, daft die betreffende 
Walze (11, 12) durch einen Servoantrieb (32, 34, 44) verlagert wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB fur den Servo- 
antrieb ein Oder zwei Elektromotoren (34) oder ein oder zwei kurze Hydrau- 

10 likzylinder verwendet werden. 

31 . Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verlagem der Walze (12) mittels eines programmgesteuerten Antrie- 
bes (32, 33, 34, 44) erfolgt, wobei in einem programmierbaren Steuergerat 
(43) das im jeweiligen Walzschritt zu erzeugende Profit als Steuerkurve fiir 

15 den die Verlagerung der Walze (12) bewirkenden Antrieb (32, 33, 34, 44) ge- 
speichert ist. 

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31 , dadurch gekennzeichnet, 
daB eine der Walzen, insbesondere die obere Walze (12), einen achsparalle- 
len Einschnitt (45) hat. 
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33. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daR die beiden Walzen (11,12) schrittweise und synchron mit dem Vor- 
schub des Metallbandes (16) angetrieben werden. 

34. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daft die beiden Walzen (11,12) beim Zuruckholen des Metallbandes (16) 
unterschiedlich gedreht werden. 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 32, dadurch gekennzeichnet, 
dafc in der Mantelflache der Walzen (11,12) zwischen den beim Walzen wirk- 
samen Umfangsabschnitten (35, 36, 40) eine Freisparung (37, 38, 39) vorge- 
sehen ist, welche sich uber einen solchen Umfangswinkel erstreckt, daR der 
jeweils folgende, beim Walzen wirksame Umfangsabschnitt (35, 36,40) erst 
dann in das Metallband (16) eingreift, nachdem der vorhergehende beim Wal- 
zen wirksame Umfangsabschnitt das Metallband (16) freigegeben hat. 

36. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche in Verbindung mit An- 
spruch 1 1 oder 25, dadurch gekennzeichnet, daS die Dicke des Metallbands 
(16) beim Egalisieren groftenordnungsmaftig urn ein Zehntel der Dicke ver- 
mindert wird. 

37. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zu walzende Metallband (16) von einer ersten Haspel (5) abge- 
wickelt und das gewalzte Metallband (16) auf eine zweite Haspel (6) aufge- 
wickelt wird und daB die Drehgeschwindigkeit der Walzen (11,12) und die 
Umfangsgeschwindigkeit der zweiten Haspel (16) aufeinander abgestimmt 
werden, insbesondere in der Phase des Einstechens der Walzen (12, 13) in 
das Metallband (16). 
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38. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daG das Einstechen einer Walze (12) bei verminderter Drehgeschwindig- 
keit der Walze (12) und dementsprechend bei geringerer Vorschubgeschwin- 
digkeit des Metallbandes (16) erfolgt und dafS die Bewegungen darauffolgend 

5 beschleunigt werden. 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 36, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Metailband (16) mit einer ersten Zange (52) zuruckgeholt wird. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet da& das Metailband 
(16) mit der ersten Zange (52) auch zum Walzen vorgeschoben wird. 

10 41 . Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Metailband (16) beim Walzen mit einer zweiten Zange (53) gezogen wird, 
welche an dem Abschnitt des Metallbandes (16) angreift, welcher den Walz- 
spalt(13) verlaBt. 



42. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
1 5 net, dali wahrend des Walzens ebenso wie wahrend des Zuruckholens des 
Metallbandes (16) in diesem standig eine Zugspannung aufrechterhalten 
wird. 



43. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Metailband (16) so breit gewahlt wird, daB von den Gegenstan- 
20 den, die bestimmungsgemali aus dem durch Walzen gebildeten Vormaterial 
gestanzt werden sollen zwei Oder mehr als zwei der Gegenstande nebenein- 
ander liegend ausgestanzt werden konnen. 
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44. Verwendung einer Vorrichtung mit einem Walzgerust (2) mit zwei Walzen (11, 
12), welche einen Walzspalt (13) begrenzen, dessen Hohe veranderlich ist, 
und mit einer auf der Einlaufseite des Walzspalts (13) angeordneten Ruckhol- 
vorrichtung (5, 52) fur ein zu walzendes Metallband (16), 

5 zum Herstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metall mit einem Profil, 
welches in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials wiederkehrt, 
nach dem Verfahren gemali Anspruch 12 f 

wozu die erste (11) und/oder die zweite Walze (12) auf ihrer Mantelflache 
zwei oder mehr als zwei in Umfangsrichtung aufeinanderfolgende, getrennte 
10 Umfangsabschnitte (35, 36, 40) hat, die nicht alle in ihrer Kontur ubereinstim- 
men, 

und wozu fur die auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) vorgesehene 
Ruckholvorrichtung (5, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist, welcher 
ein Zuruckholen des Metallbandes (16) in Schritten von vorgebbarer Lange 
15 ermoglicht. 

45. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 44, in welcher die Ruck- 
holvorrichtung eine erste Haspel (5) ist. 

46. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 44, in welcher die Ruck- 
holvorrichtung eine Zangenvorschubvorrichtung (52) ist. 

20 47. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 46, in 
welcher auf der Auslaufseite des Walzspaltes (13) eine Ziehvorrichtung (6, 
53) fur das bandformige Vormaterial vorgesehen ist. 
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48. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 47, in welcher die Ziehvor- 
richtung eine zweite Haspel (6) fur das Aufwickeln des bandformigen Vorma- 
terials ist. 

49. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 47, in welcher die Ziehvor- 
5 richtung eine zweite Zangenvorschubvorrichtung (53) ist. 

50. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 49, in 
welcher die beiden Walzen (11, 12) unabhangig voneinander antreibbar sind. 

51 . Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 50, in 
welcher wenigstens eine Walze (11, 12) einen zylindrischen Umfangsab- 

10 schnitt (36) hat. 

52. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 51, in welcher beide Wal- 
zen (11, 12) einen zylindrischen Umfangsabschnitt (36) haben. 

53. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 52, in 
welcher das Walzgerust (2) als Egalisierwalzwerk ausgebildet ist. 

15 54. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 53, in 
welcher der Antriebsmotor (7, 52) fur die an der Einlaufseite des Walzspalts 
(13) vorgesehene Ruckholvorrichtung (5, 52) ein elektrischer Servomotor ist, 



55. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 54, in 
welcher die an der Auslaufseite des Walzspalts (13) vorgesehene 
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Ziehvorrichtung (6, 53) durch einen elektrischen Servomotor (8, 55) angetrie- 
ben ist. 

56. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 55, in 
welcher die beiden Walzen (1 1 und 12) an ihrer vom Walzspalt (13) abge- 
wandten Seite durch je eine Stutzwalze (14, 15) beaufschlagt werden, deren 
Walzenzapfen (25) in ihren Walzenzapfenlagern (26) zur Verringerung ihres 
Lagerspieles vorgespannt sind. 

57. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 55, in 
welcher die erste Waize (1 1 ) und die zweite Walze (12) nicht von Stutzwalzen 
beaufschlagt, sondern die Walzenzapfen (21, 22) der ersten Walze (11) und 
der zweiten Walze (12) in ihren Walzenzapfenlagern (22) zur Verringerung 
ihres Lagerspieles vorgespannt sind. 

58. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 57, in 
welcher die erste und die zweite Walze (11, 12) diskontinuierlich angetrieben 
sind, derart, dafc sie beim Bandvorschub synchron mit der auf der Auslaufsei- 
te des Walzspalts (13) vorgesehenen Ziehvorrichtung (6, 53) angetrieben 
sind, wohingegen sie zeitweise stillstehen und/oder durch Vorwartsdrehung 
Oder Ruckwartsdrehung einzeln oder gemeinsam positioniert werden, wenn 
die auf der Einlaufseite des Walzspalts (13) vorgesehene Ruckholvorrichtung 
(5, 52) zum Ruckholen des Metallbandes (16) umgekehrt angetrieben ist. 

59. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 58, in 
welcher die Umfangsgeschwindigkeit der beiden Walzen (11,12) und die Ge- 
schwindigkeit der Ziehvorrichtung (6, 53), vorzugsweise auch die der Ruck- 
holvorrichtung (5, 52), willkurlich steuerbar sind. 
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60. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 44 bis 59, in 
welcher eine der beiden Walzen (12, 13), vorzugsweise die obere Walze 
(12), wahrend des Walzens kontrolliert auf und ab verlagerbar ist. 

61 . Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 60, in welcher nach Wahl 
5 die eine oder die andere Walze (11,12) wahrend des Walzens kontrolliert auf 

und ab verlagerbar ist. 

62. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 60 Oder 61 , in welcher zum 
Verlagern der betreffenden Walze (11,12) ein Oder mehrere Servoantriebe 
(32, 33, 34, 44) vorgesehen sind. 

10 63. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 62, in welcher die Servo- 
antriebe (32, 33, 34, 44) je einen Elektromotor (34) oder einen oder zwei kur- 
ze Hydraulikzylinder umfaSt. 

64. Die Verwendung einer Vorrichtung mit einem WalzgerOst (2) mit zwei Walzen 
(11, 12), welche einen Walzspalt (13) begrenzen, dessen Hohe veranderiich 
15 ist, 

und mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) angeordneten Ruck- 
holvorrichtung (5, 52) fur ein zu walzendes Metallband (16), 

zum Herstellen eines bandformigen Vormaterials aus Metall mit einem Profil, 
welches in aufeinanderfolgenden Abschnitten des Vormaterials wiederkehrt, 
20 nach dem Verfahren gemafi Anspruch 12, 



wozu eine der beiden Walzen (1 1, 12) im WalzgerOst (2) wahrend des 
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Walzens kontrolliert auf und ab verlagerbar ist, und zwar um einen durch das 
gewiinschte Profil bestimmten Weg in Abhangigkeit vom Vorschub des Me- 
tallbandes(16), 

und wozu fur die auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) vorgesehene 
Ruckholvom'chtung (5, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist, welcher 
ein Zurtickholen des Metallbandes (16) in Schritten von vorgebbarer Lange 
ermoglicht, insbesondere ein Servomotor. 

65. Die Verwendung einer Vorrichtung mit einem Walzgerust (2) mit zwei Walzen 
(11, 12), welche einen Walzspalt (13) begrenzen, 

und mit einer auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) angeordneten Ruck- 
holvorrichtung (5, 52) fur ein zu walzende Metallband (16), 

zum Herstellen eines bandfdrmigen Vormaterials aus Metall mit hoher Ober- 
flachengute nach dem Verfahren gemaB Anspruch 1 , 

wozu fur die auf der Einlaufseite des Walzspaltes (13) vorgesehene Ruckhol- 
vorrichtung (5, 52) ein Antriebsmotor (7, 54) vorgesehen ist, welcher ein Zu- 
ruckholen des Metallbandes (16) in Schritten von vorgebbarer Lange ermog- 
licht, insbesondere ein Servomotor. 

66. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64 oder 65, in welcher auf 
der Auslaufseite des Walzspaltes (13) eine Ziehvorrichtung (6, 53) fur das 
bandformige Vormaterial angeordnet ist. 



67. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64, 65 oder 66, in welcher 
die Ruckholvorrichtung eine erste Haspel (5) ist. 
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68. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 64, 65 Oder 66, in welcher 
die Ruckholvorrichtung eine erste Zangenvorschubvorrichtung (52) ist. 

69. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 66, in welcher die Ziehvor- 
richtung eine zweite Haspel (6) zum Aufwickeln des bandfdrmigen Vormateri- 

5 als ist. 

70. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 66, in welcher die Ziehvor- 
richtung eine zweite Zangenvorschubvorrichtung (53) ist. 

71 . Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 60 bis 70, in 
welcher auch fur die auf der Auslaufseite des Walzspaltes (13) vorgesehene 

10 Ziehvorrichtung (6, 53) ein Servomotor (8, 55) vorgesehen ist. 

72. Die Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 71 , in welcher ein elektro- 
nisches Steuergerat (43) vorgesehen ist, in welchem die fur ein vorgesehenes 
Profil erforderliche Verlagerung der einen Walze (12) als Kurve vorzugsweise 
digital gespeichert ist und dalS mit diesem Steuergerat (43) die Servomotoren 

1 5 (7, 8; 54, 55) der Ruckholvorrichtung (5, 52) und der Ziehvorrichtung (6, 53), 
ein oder zwei Servomotoren (41 , 42) fur das Drehen der beiden Walzen (1 1 , 
12) und ein oder mehrere mit einem inkrementalen Drehgeber (44) gekoppel- 
te Verstellantriebe (32, 33, 34) fur die verlagerbare Walze (12) verbunden 
sind. 

20 73. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 59 bis 72, in 
welcher zum Walzen in beiden Richtungen die Drehrichtung der beiden Wal- 
zen (11, 12) umkehrbar ist. 
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74. Die Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspruche 50 bis 57, in 
welcher die verlagerbare Walze (12) einen achsparallelen Einschnitt (45) hat. 
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fur roisende Staaten: | | munessLiaicm der Vcreiniaten Slaalcn ven Amcrika 1 1 SUaten von Amerika 1 anfieaebenen StaaLen 


Feld Nr. m WEITERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFENDER 


Narcc und Anschrift: (Familienname. 1'orname? bei iuristischen Personen vollstdndige amtliche Bezeichnung. 
Bei der Anschrift sind die PosUeicaiil und der Same des Staats anzugeben. Der in diesem Feld in der 
.Anschrift angegebene Staat ist der Staat des Sitzes -oder iVohnsitzes des Anmelders. sofern nachstehend kein 
Staat des Sices oder Wohnsices ange°eben istj 

BAUDER, Hans-Jorg 
Hauptmannstrafie 35 

D-75417 Muhlacker 
DE 


Diese Person ist: 
| | nur Anmelder 

|X | Anmelder ur.c Erfinder 

1 | nur Erfinder -.i^ird dieses Kastchen 

1 I angekreuzt so sind die nachstehenden 

Angaben nicht nadg.i 


Staatsangehorigkeit (Staat): 
DE 


Sitz oder Wohnsitz (Staat): 
DE 


Diese Person ist Anmelder j 1 allc Beslim- 1 | alle Bcslinunungsslaalca mil Ausnahme J 771 nur die Vcreinieicn 1 I die im Zusalzfeld 

rur foUende Staaten: | [ munesstaaicn I I der Vcrcinielcn Slaalcn ven Amcrika l 1 Slaalcn \xm Amcrik a | ! ansescbenen StaaLen 


[ [ Weitere Anmelder una oder (writers} Ertlndcr sind auf einem Fonsetzunasblatt angegeben. 


Feld Nr. IV AN WALT ODER GEMEESSAMER VERTRETER: ODER ZU ST ELL ANSCHRIFT 


Die folgcnde Person wird hiermit bestcllt ist bcstellt worden. urn fur den (die) Anmelder | | Anwa | t 1 | gemeinsamer 
vor den zustandigen international cn Bchorcen in folgender Eigenschaft zu handeln als: I X 1 1 ! Vertrster 


Name und Anschrift: (Familienname. Vorv.ame; bei iuristischen Personen vollstdndige amtliche 
Bezeidwung. Bei der .Inschrift sind die Postleitzahl and der Xajne des Staats 
anzugeben.) 

TWELMEIER, uirich 
LEITNER, Waldemar 
Zerrennerstrafie 2 3-25 

D-75172 Pforzheim to£ 


Telefbnnr.: 

07231/39840 


Telefaxnr.: 

07231/398444 


Fernschreibnr.: 


1 1 Zusrelianschrift: Dieses Kastchen ist anzukreuzen. wenn kein Anwalt oder gemeinsamcr Vcrtrctcr bcstellt ist und start dessen im 

1 I obigen Feld eine speziclle Zuslcllanschrift angegeben ist. 



Formblatt PCT/RO/101 (Blatt I)(Juli 1998: Nachdruck Juli 1999) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Antragsformular 



Feld Nr. V BESTIMMUNG VON ST 



Blatt Nr. . 2 



PCT/EP 0 0 / 0 4 2 6; 



Die fnlaendcn Rc.shmmunGcn nach R^ci -J.9 Abssc ; -Asrdsn hiermit voreenommc 
.»/.' «»7 : ; ngekreuzi werd en ): 



5;:.v J/V entsprechenden Kastehtn ankreuzen: * enizsiens tin Kastchen 



Reaionales Patent 



□ 
□ 



AP ARJPO-Pafent: GH Ghana. GM Gambia, KE Kcnia. LS Lesotho. MW Malawi. SD Sudan. SL Sierra Leone. 

SZ Swaziland. UG Uganda. Z\V SinVoabwc und jeder weiiere Siani. ccr Vertragsstaat des Karare-Protokolis unc des PCT ist 
EA Eurasisches Patent: AM Amcnicn, AZ Aserbaidschan, BY 3elarus, KG Kirgisistan. KZ Kasachsian. MD Rcpublik 
Moldau. RU Russische Federation. TJ Tadschikistan, TM i urkmenistan una jeder weitere StaaL cer Vertragsstaat des 
Eurasischen Patentubereinkomrr.cr.s und des PCT ist 
EP Europaisches Patent: AT Onerreich r BE Bclgicn. CH unci LI Schwciz una Liechtenstein. CY Zypern. 
DE Deutschland. DK Dane mark. ESSpanien, FIFinnland. FR Frankreich, GB Vereinigics Konigreich. GRGnechenland, 
IE Ir land. IT Italien. LU Luxemburg. MC Monaco, NL Nieceriande. PT Portugal, SE~Schweden uncjeeer weitere StaaU 
cer Vertragsstaat des Europaischen Fatcntubereinkommens unc des PCT ist 
Q OA OAPI-Patent: BF Burkina raso. BJ Benin. CF ZerUraiatrikanischc Republik- CG Kongo. CI Cote dTvoire, 
• CM Kamerun. GA Gabun. GN Guinea, GW Guinea-Bissau. ML Mali, MR Maurctanicn. NE Niger. S.N Senegal, 
TD Tschad, TG Togo unc iccer weiiere Staat, der Vertragsstaat cer OAPI und des PCT ist (fails eine arJere Schucrechuart 

oder ein sonstiges Verfaiiren gevunscki \ird. bine auf der gepunkteten Linie angeben) 

Nation ales Patent (falls eine andere Schucrechtscrt oder ein sonstiges Verfahren gewunschl mrd, bine auf der gepunkteten Linie sngebent: 



□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 
□ 

□ 
□ 
□ 
□ 



AE Vereinigte Arabischc Emirate 

AL Albanicn 

AM Armenien 

AT Osterreich 

AU Australien 

AZ Aserbaidschan 

BA Bosnicn-Hcrzcgowina 

BB Barbados 

BG Bulaarien 

BR Brasilicn 

BY Belarus 

CA Kanada 

CH und LI Schwciz und Liechtenstein 

CN China 

CU Kuba 

CZ Tschechische Republik ,D 

DE Deutschland 

DK Danemark -. 

EE Estland 

ES Spanien C] 

FI Finnland 

GB Vercinigtcs Konigreich 

GD Grenada 

GE Gcorgicn 

GH Ghana 

GM Gambia 

HR Kroatien 

[U Ungarn 

[) Indonesien 

L Israel 

V Indicn 

> Island 

P Japan 

IE Kenia 

IG Kirgisistan 

P Demokratische Volksrepublik Korea .... 



□ 

ft 

□ 
□ 
□ 



X 

□ 



LR Liberia 

LS Lesotho 

LT Litauen 
LU Luxemburg 
LV Lettland 

MB Republik Moldau 

MG Madagaskar 

MK Die ehemalige jugoslawischc Rcpublik 

Mazedonien 

MN Mongolei 

MW Malawi 

MX Mexiko 

NO Norvvegen 

NZ Neuseeland 

PL Polen 

PT Portugal 

RO Rumanicn 

RU Russische Federation 

SD Sudan 
SE Schwcdcn 
SG Singapur 

SI Slowenien 

SK Slowakei 

SL Sierra Lconc 

TJ Tadschikistan 

TM Turkmenistan 

TR Turkei 

TT Trinidad und Tobago 

UA Ukraine 

UG Uganda 

US Verciniate Staatcn von Amerika 



a 
□ 



Republik Korea 
Kasachstan . . . 
Saint Lucia 
Sri Lanka 



UZ Usbekistan 

VN Vietnam ■ 

YU Jugoslawien ~ 

ZA Sudafrika 

ZW Simbabwc 

Kastchcn fur die Bestimmung von Staaten ,dic cem PCT nach der 
VerdrTentlichung dieses Formblatts beigctrctcn sind: 

□ 

□ 



□ 



ErkJriruna bzgl. vorsorglicher Besfimmunaen: Zusatzlich zu der. oben cenannten Bestimmungen nimmt ccr Anmelder nach 
Reeci 4.9 Absatz b auch alle anderen nach cem PCT zulassigcn Bestimmunsen vor mit Ausnahmc der im Zusatzfcld genannten 
Bestimmungen. die von dicser Erklaruns aus2cnommcn sind. Der Anmeldcr crklarL daB diesc zaisatzhchcn Bestirnmungcn untcr 
cem Vorbehalt einer Bestatiauns stehen una iede zusatziiche Bestimmuna. die vor Ablauf von Id Monaten ab dcra Pnontatsdatum 
nicht bestatiat wurde. nach" Ablauf dieser Frist als vom Anmelder zurtickaenommen edt. (Die Bestatigung einer Bestimmung 
erfolzt durch die Einreichung enter Mitteilung. in der diese Bestimmung angegeben wird, und die Zahlung der Besnmmungs- und 
der gestariziin?s?ebuhr. Die Bestatigung mud beim Anmeldeamt innerhalb der Frist von 15 Monaten emgenen.t 



Formblatt PCTRO'101 (Blatt 2) (Juli 1999) 



Siehe Anmerkungen zu diesem Antragsformidar 



Feld Nr. VI PRIORITATSANSPRU 



Nr. 



3 



PCT7EP 0 0 / 0 4 



G3 

Vvciterc Prioritntsan^^^hc sine im Zusatzrcic anseseben 



Anmeldedatum 
icr fruheren Anmeldung 
( Tag-Xlonar/Jahri 



cer fruhcri 



chen 

.r.mcldunu 



1st die fruhere Anmeicunc cine: 



nationale A.r.meicung: 
Siaai 



rcgionale Anmeldung: 
rcsionales Ami 



Internationale Anmelduna 
Ar.~ciceamt 



(12.05.1999) 



TO 



199 21 720.3 



DE 



Zciie (2) 



("01, 06, 1999) 



199 25 118.5 



DE 



Zciie (3). 



199 27 053.8 



DE 



| | Das Anmeldeamt wird ersuchL eine besbu'rigte Abschrift der oben in cer (den) Zeilc(n) 



bezeichneten fruheren Anracldung^n >"zu crsxellen und dem international en Biiro zu ubermirteln imir falls die fruhere Att£idung{en) bei 
dem Ami eingereichr worden isttsindi. des fur die Zwecke dieser inrernanonalen Anmeldung Anmeldeamt isn 



* rslls es sich bei derfriiheren Anmeldung :im z:r.s ARIPO-Anmetdung handel:. so mug in dem Ziisatrteld mindesrens e:n Sraci £ngeze:€n werdert. 
Mirghedstaat der Pariser Verbandsuberetnhtnu -,#n Schuc des gewerb'tichen ciger.mms isr und fiir den die /inhere Anmelditng emgmchr vitrde. 



der 



Feld Nr. VII INTERNATIONALE RECHERC HENBEHORDE 

WahJ der inlemalionalen Rechercbenbehoroe (ISA) 
( fails zwei oder mehr als zwei international* P.echerchen- 
behcrden fiir die Ausfiihrung der intemationaien r.esr.erche 
ziLSisndiosind, geben Sie die von I /men gewdhite Behirde an: 
der Z'+eibuchsiaben-Code kann betmizi verden/: 



ISA / 



Antrag auf Nuuuna der Ergebnisse einer friiheren Recherche: Bezuenxhme aufdiese 
friihere Recherche 'fails eine j riihere Recherche bet der mtemattonsUn Re z'-.erc'nenbe horde 
beaniragt oder von :hr durchgefuhri worden isti: 



Datum (Tag/Moncr Jchr) 



Aktenzeichen 



Staat toder -sgionales Amr) 



Feld Nr. VIII KONTRO L LIST E ; EINREICHUNGSSPRACHE 



Dicsc Internationale Anmeldung enthalt 
die folgendc Anzahl von Slattern: 

Antrag 

Beschreibung (ohne 
Secucnzprotokollteil) 

Ansp niche 

Zusammenfassung 

Zeichnungcn 

Secucnzprotokollteil 
der Beschreibuna 



4 

C34J3L 

15 
1 
9 



Blartzahl inssesamt 




3. n 



6-G 

"■ □ 

3. n 

9.G 



ternationalen Anmeldung liegen die nachstehend angekreuzter. Untcriagcn bei: 

Blatt fiir die Gebuhrcr.berechnung 

Gesonderte unterzeichnete Vollmacht 

Kopie der allgcrnemen Vollmacht: Aktenzeichen (falls vorhancen): 

Begriindung fiir das Fchien einer Untcrschrift 

Prioritatsbeleg(e), in Feid Nr. VI durch 
folgende Zeilennummer gckennzeichnet: 

Obersetzung der internationaien Anmeldung in die foiger.ee Sprache: 
Gesonderte Angaben zu hinrerlegten Mikroorganismcn oderandercm bioiceschen Material 
Protokoil der Nuclcotic- ur.c oder Aminosauresequcnzen in computencsbarcr Form 
Sonstigc (jeinzeln auffiihren) 



Abbiidujig der Zeichnungen, die 

mit der Zusammenfassung 1 0 
verorTentlicht werden soli fNr.V 


Sprache, in der die 

Internationale .Anmeldung DeutSCh 
einaereicht wire: 


Feld Nr. DC UNTERSCHRUT DES AN M ELDERS ODER DES AiWVALTS 



Der Xante Jeder unterzeichnenden Person istneben der Umerschriftzu ^vie 
aus dem Antrag ergibt. in welcher Eigetischari die Person unierzeichnet. 



iederholen, und es istanzugeben, sofem szch dies merit eindeutig 




r 



(Ulrich Twe 



slmeier, Pate 



entanwalt) 



1. Datum des tatsachlichen Einaanas dicser 1 1 MAY 7(1(1(1 / r # * HQ 1 
intcrnationalcn Anmeldung: ' ~ ' LUUU ( 1 U3i / 


1. Zeichnungcn 
\>C ganaen: 

j 1 nichtein- 
! — ! geaangen: 


3. Geandertes Eingangsdatum aufgrund nachtraaiich. jedoch 
fristgerecht eingegangener Unterlagcn occr Zeichnungcn 
zur Vervollstandigune dieser internationaien Anmeldune: 


4 . Datum des fristaerechten Einaanas der anaeforderten 
Richtigstellungen nach Artikcl ll(2) PCT: 


5. Internationale Rechcrchcnbchordc . ■ 
( falls z\vei oder mehr zustdndig sindr. \^>\ I 


6. I 1 LTbcrmirtluna des Recherchencxcmplars bis zur 
1 I Zahlung dcr^Rcchcrchcngcbuhr aufgeschoben 



- Vom Internationaien Buro auszufullen 



Datum des Eingangs des Aktcncxcmplars 
beim Internationaien Buro: 



Formbiatt PCT/RO/101 (letztcs Blatt) (Juli 1998: Nachdruck Juli 1999) 



Siehe Annterkungen zu diesem Antra gsformular 



Z u s : i rz f e I d I Vird dieses Zttsaizfeld nich 



BbtiNr. ..4- 



so sollle dieses Blair dent An frag nicht beigejinf^Kera'e} 



4 



CT/EP 0 0/04268 



/. n 'enn der Plutz in einem Feld nicht fiir aile Angaben ausreicht: In diesem Fall schreiben Sie "Fortsetzung von Feld Sr. ... " [Summer 
des Feldes tinge ben ] and machen die Angaben enisprechend der in dem Feld. in dent der Platz nicht ausreicht, vorgeschn ec even Art and 
H'eise. insbesondere: 

'it Wenn mehr ah z>vei Anmelder undJoder Erfinder vorhanden sin d und kein " Fortsetzungsblatt " zitr \ 'erfiigtmq stent: In diesem 
Fall schreiben Sie "Fortsetzung von Feld Sr. Ill" und niachen fur jede weitere Person die in Feld Sr. ill verse zc'nriebenen 
Angaben. Der in diesem Feld in der Anschrift angegebene Staat ist der Staat des Sitzes oder ll'ohnsitzes des Anmeiders, sofern 
nachstehend kein Staai des Sitzes oder Wohnsitzes angegeben ist. 

fiii Wenn in Feld Nr. II oder HI die Angabe "die im Zusatzfeld angegebenen Staaten " angekreuzt ist: In diesem Fall schreiben Sie 
"Fortsetzung von Feld Sr. U 'Forrsetzung von Feld Sr. Ill " bnv. "Fortsetzungvon Feld Sr. II und Sr. Ill" undgeben den Samen 
des Anmelders oder die Samen der Anmelder an und neben jedem Samen den Staat oder die Staaten (una oder ggf. AJUPO-, 
eurasisches. europdisches oder O.API-Paienn. fiir die die bezeichnete Person Anmelder ist. 

tiii/ Wenn der in Feld Sr. II oder III genannte Erfinder oder Erfinder/ Anmelder nicht fur alle Bestimmungsstaaten oder fur die 
Vereinigten Staai en von Amerika ah Erfinder benannt ht: In diesem Fall schreiben Sie. "Fortsetzung von Feld Sr. II", 
"Fortsetzung von Feld Sr. Ill " bzw. " Fortsetzungvon Feld Nr. II und Sr. Ill " und geben den Samen des Erfinder s oder die Samen 
der Erfinder an und neben jedem Samen den Staat oder die Staaten (und/oder ggf.ARIPO-, eurasisches. europdisches oder O.API- 
P a tent), fiir die die bezeichnete Person Erfinder ist. 

th'f Wenn zusdtzlich zu dem Amvalt oder den Anudlten. die in Feld Sr. II ' angegeben sind, weitere AnM'dlte bestellt sin a: In diesem 
Fall schreiben Sie 'Fortsetzung von Feld Sr. IV" und machen fiir jeden weiteren Anwalt die enzsprechenden. in Feld Sr. IX ' 
vorgeschriebenen Angaben. 

< v/ Wenn in Feld Nr. V bei einem Staat (oder bei OAPI) die Angabe ''Zusatzpatent" oder "Zusatzzertifikat. " oder wenn in Feld Nr. V 
bei den Vereinigten Staaten von Amerika die Angabe "Fortsetzung " oder "Teilfortsetzung" hinzuvefiigt \\:ird: In diesem Fall 
schreiben Sie "Fortsetzungvon Feld Sr. V" und geben den Namen des betreffenden Staats (oder O.Ap/i an undnach dem Namen 
jedes solchen Staats (oder Q.4PD das Aktenzeichen des Ilauptschutzrechts oder der Ilauptschutzrechtsanmeldung una das Datum 
der Erteilung des Ilauptschutzrechts oder der Einreichung der Ilauptschutzrechtsanmeldung. 

rvri Wenn in Feld Nr. 17 die Prioritdt von mehr ah drei fruheren Anmeldungen beansprucht wird: In diesem Fail sc'nreiben Sie 
"Fortsetzungvon Feld Sr. I J" und machen fiir jede weitere fruhere Anmeldung die entsprechenden. hi Feld Sr. \ Ivorgeschriebenen 
Angaben. 

n iii Wenn in Feld Nr. 17 die fruhere Anmeidung eine ARJPO Anmeldung ist: In diesem Fall schreiben Sie "Forisetzjngvon Feld 
Sr. 11" und geben, unter Angabe der Summer der Zeile. in der die die fruhere Anmeldung betreffenden A.ngaben gemacht sind, 
mindestens einen Staat an. der.Mitglied derPariser Verbandsiibereinkunft zum Schutzdes gewerb lichen Eigentums ist und fiir den 
die fruhere Anmeldung erj'otgre. 

2. Wenii. im Ilinblick auf die Erklarung bzgl vors org lick er Bestimmungen in Feld Nr. V, der Anmelder Staatenyon dieser Erklarung 
ausnehmen mbchte: In diesem Fall schreiben Sie "Bestimmungfen/. die von der Erklarung bzgl. vorsorghcher Bestimmungen 
ausgenommen ist(sind) " und geben den Samen oder den Zweibucnsta ben-Code jedes so ausgeschlossenen Staates an. 

S. Wenn der Anmelder fiir irgendein Besrimmungsamt die Vorteile nationaler Vorschriften betreffend unschadliche Offenbarung oder 
Ausnahmen von der Neuheitsschadlichkeit in Anspruch ninmit: In diesem Fall schreiben Sie "Erkldrwig betreffend unschadliche 
Offenbarung oder Ausnahmen von der Neuheitsschadlichkeit" und geben im folgenden die entsprechende Erklarung ah. 

Fortsetzung von Feld Nr > I 

Verfahren zum Herstellen eines bandf ormigen Vormaterials aus . 
Metall, insbesondere eines solchen Vormaterials welches in 
regelmaBig wiederkehrenden Abschnitten profiliert ist, und 
die Verwendung einer Vorrichtung dafiir. 



Fortsetzung von Feld Nr 
6.4.07. 1999) 

(22.07.1999^ 

fll . 08.1999^ 

C07. 04. 200(0 

"7 



VI 



/ 


199 


32 


390. 


9 


/ 


DE 


/ 


199 


33 


880. 


9 


/ 


DE 


/ 


199 


38 


966. 


7 


/ 


DE 


/ 










/ 


DE 
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Siehe Anmerkungen zu diesem Ajitragsformular 



^PATENT COOPERATION TRE/g 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



9 



Applicant's or agent's file reference 
WZ02E003WO 


row p*i n> tuit o Ar-rirkM See Notification of Transmittal of International 
UK * UK1 tmK riON Preliminary Examination Report (Form PCMPEA/416) 


International application No. 

PCT/EP00/04269 


International filing date (day/month/year) 
11 May 2000 (11.05.00) 


Priority date {day/month/year) 

12 May 1999(12.05.99) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
B21H8/00 


Applicant 

HJB ROLLING MILL TECHNOLOGY GMBH 



1. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of 



sheets. 



This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability- 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


□ 


rv 




V 




VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

10 December 2000 (10. 12.00) 


Date of completion of this report 

25 May 2001 (25.05.2001) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRE 



ARY EXAMINATION REPORT 



tional application No. 

PCT/EP00/04269 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

[^| the international application as originally filed. 

Q the description, pages f ^ originally filed, 

, filed with the demand, 



[ j the claims, 



pages 
pages 
pages 

Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



_, filed with the letter of 
_, filed with the letter of 



1-74 



. , as originally filed, 
, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 



\ | the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig m 
sheets/fig . 



1/9-9/9 



. , as originally filed, 
, , filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

□ 

the description, pages 

the claims, Nos. 



□ 

the drawings, sheets/fig 



| | This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 



Form PCT/IPEA/409 (Box I) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELUM ARY EXAMINATION REPORT 



In^mational application No. 
^B'EP 00/04269 



Supplemental Box 

(To b e used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 

Continuation of: I V . 3 

Invention 1 

Independent Claims 1 and 65 and corresponding dependent 
claims 

Special technical features: The recalled section of the 
metal strip is selected so as to be shorter than the 
circumference of the rollers. 

Invention 2 

Independent Claim 44 and corresponding dependent claims 
Special technical features: The rollers have on their 
surface two or more separate circumferential sections 
succeeding one another in the direction of the 
circumference, the contours of said sections not all 
being the same. 

Invention 3 

Independent Claim 64 and corresponding dependent claims 
Special technical features: One of the two rollers can be 
displaced up and down in a controlled manner during 
rolling via a path determined by the desired cross 
section as a function of the advance of the metal strip. 

There is no technical relationship between the above- 
mentioned inventions which involves the same or 
corresponding technical features. The requirements of PCT 
Rule 13.1 and 13.2 are not therefore met. 

Note : 

The reference made in the use claims to the method as per 
Claim 12 and Claim 1 merely characterises the suitability 
of the device for carrying out the method and is not 



Form PCIYIPEA/409 (Supplemental Box) (January 1994) 



. INTERNATIONAL PRELIi 




Y EXAMINATION REPORT 




Supplemental Box 

(To be used whe n the space in any of the preceding boxes is not sufficient) __ 

Continuation of: I V . 3 

binding for the use of the device. 

Use Claims 44, 64 and 65 do not therefore contain the 
features of the methods as per Claim 12 or Claim 1 and 
are therefore independent claims. 



Form PCT/IPEA/409 (Supplemental Box) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRE 



ARY EXAMINATION REPORT 



Interna 



ational application No. 
I/EP 00/04269 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (I A) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-43 



1-43 



1-43 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 

Since the objection with respect to a lack of unity of 
invention has not been addressed , the examination report 
is drawn up on the basis of Claims 1-43 as per the 
submission of 23 March 2001, final paragraph. 

JP-A-60 037 201 indicates the prior art closest to the 
subject matter of Claim 1. 

The discontinuous multi-step rolling method with the 
features of the characterising portion of Claim 1 is not 
known from the available prior art. 



It enables the strip-shaped pre-material to be produced 
economically and with an even and high quality of finish. 

Dependent Claims 2-43 relate to developments of the 
invention and therefore likewise meet the requirements of 
PCT Article 33. 
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VERTRAG UBER DIETNTERNATIONALE ZUSAMIvrPN ARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 

PGT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
JHO1E003WO 


siehe Mitteilung uberdie Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP00/04269 


Internationales Anme\de6atum(Tag/Monat/Jahr) 
11/05/2000 


Prioritatsdatum (T ag/Monat/T ag) 
12/05/1999 


Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B21H8/00 


Anmelder 

HJB ROLLING MILL TECHNOLOGY GMBH et al. 



1. Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu foigenden Punkten: 
I Grundlage des Berichts 



II 


□ 


III 


□ 


IV 




V 


B 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unterlagen 



Datum der Einreichung des Antrags 
10/12/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
25.05.2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
Ail} D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter 

Antoniadis, F \ ^ fj 

Tel. Nr. +49 89 2399 2392 ^S^^ 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERN ATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/04269 



I. Grundiage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rah men dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-52 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-74 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/9-9/9 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundiage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-Vlll, Blatt 1) (Juli 1998) 




INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/04269 



□ 



Beschreibung, 

Anspruche, 

Zeichnungen, 



Seiten: 



□ 
□ 



Nr.: 



Blatt: 



5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

IV. Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

1 . Auf die Aufforderung zur Einschrankung der Anspruche oder zur Zahlung zusatzlicher Gebuhren hat der 
Anmelder: 

□ die Anspruche eingeschrankt. 

□ zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

□ zusatzliche Gebuhren unter Widerspruch entrichtet. 

S weder die Anspruche eingeschrankt noch zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

2. □ Die Behorde hat festgestellt, daB das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nicht erfullt ist, und hat 

gemaB Regel 68.1 beschlossen, den Anmelder nicht zur Einschrankung der Anspruche oder zur Zahlung 
zusatzlicher Gebuhren aufzufordern. 

3. Die Behorde ist der Auffassung, daB das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nach den Regeln 13.1 , 13.2 
und 13.3 

□ erfullt ist 

□ aus folgenden Grunden nicht erfullt ist: 

4. Daher wurde zur Erstellung dieses Berichts eine internationale vorlaufige Prufung fur folgende Teile der 
internationalen Anrneldung durchgefuhrt: 

□ alle Teile. 

die Teile, die sich auf die Anspruche Nr. 1-43 beziehen. 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinstchtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EPOO/04269 



1. Feststellung 



Neuheit (N) 



Ja: Anspruche 1-43 
Nein: Anspruche 



Erfinderische Tatigkeit (ET) 



Ja: Anspruche 1 -43 
Nein: Anspruche 



Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -43 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/04269 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt IV 

Manqelnde Einheitlichkeit der Erfindunq 

1 . Erfindung 

Unabhanaiae Patentanspruche 1 und 65 und entsprechende abhangige 
Patentanspruche 

Besondere technischen Merkmale: Der zuruckgehotte Abschnitt des Metallbandes ist 
kurzer gewahlt, als der Umfang der Walzen. 

2. Erfindunq 

Unabhanqiqer Patentanspruch 44 und entsprechende abhangige Patentanspruche 
Besondere technischen Merkmale: Die Walzen haben auf ihrer Mantelflache zwei Oder 
mehr als zwei in Umfangrichtung aufeinanderfolgende getrennte Umfangsabschnitte, 
die nicht alle in ihrer Kontur ubereinstimmen. 

3. Erfindunq 

Unabhangiger Patentanspruch 64 und entsprechende abhangige Patentanspruche 
Besondere technischen Merkmale: Eine der beiden Walzen ist wahrend des Walzens 
kontrolliert auf und ab verlagebar, und zwar um einen durch das gewunschte Profil 
bestimmten Weg in Abhangigkeit vom Vorschub des Metallbandes. 

Zwischen den obengenannten Erfindungen besteht kein technischer Zusammenhang, 
der in gleichen oder entsprechenden besonderen technischen Merkmalen zum 
Ausdruck kommt. Die Erfordernisse der Regel 13.1 und 13.2 PCT sind somit nicht 
erfullt. 

Bemerkunq: 

Die Bezugnahme der Verwendungsanspruche auf das Verfahren gemaB Anspruch 12 

bzw. Anspruch 1 bezeichnet lediglich die Eignung der Vorrichtung zur Durchfuhrung 

des Verfahrens und ist nicht bindend fur die Verwendung der Vorrichtung. 

Die Verwendungsanspruche 44, 64 und 65 enthalten somit nicht die Merkmale des 

Verfahrens gemaB Anspruch 12 bzw. Anspruch 1 und sind daher unabhangige 

Anspruche. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/04269 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Da der Einwand der Einheitlichkeit nicht behoben wurde, wird der 
Prufungsbericht gema(3 der Eingabe vom 23.03.01, letzter Absatz, auf der 
Grundlage der Patentanspruche 1-43 erstellt. 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Der nachstkommende Stand der Technik fur den Gegenstand des Anspruchs 1 wird in 
der JP-A-60 037201 angegeben. 

Das diskontinuierliche Mehrschritt-Waizverfahren rnit den Merkmalen des 
kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 ist aus dem vorliegenden Stand der Technik 
nicht bekannt. 

Dadurch kann das bandformige Vormaterial mit gleichmaBig hoher Oberflachengute 
wirtschaftlich hergestellt werden. 

Die abhangigen Patentanspruche 2-43 betreffen Weiterbildungen der Erfindung und 
somit erfullen auch sie die Erfordernisse des Art. 33 PCT. 
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VE RTRAG U 
A 



ft DIE INTERNATIONALE ZUSA 



NARBEIT 



EM GEBIET DES PATENTWES 

PCT 

INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

WZ02E003W0 


WEITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittiung des intemationalen 

* w * 3 w Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/04269 


Internationales Anmeidedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

11/05/2000 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

12/05/1999 


Anmelder 

FIRMA CARL WEZEL 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Intemationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt Eine Kopie wird dem Intemationalen Buro ubermittelt 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _4 Blatter. 

[X] Daruber hinaus Hegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



Grundlage des Berfchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der intemationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Fj Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der intemationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotld- und/oder AmlnosSuresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

| | in der intemationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist 
bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



2. 
3. 



| | Bestlmmte AnsprOche ha ben stch als nlcht recherchlerbar erwlesen (siehe Feld I). 
| | Mangelnde Elnhettllchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 



4. Hinsichtlich der Bezel chnung der Erflndung 

[X| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

~~ wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt Der 
[a] Anmelder kann der Behdrde innemalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses intemationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 10 



[X] wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat 
| j weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet 
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XSSA28G52010 MA 



r^P^R RECHERCHENBERICHT fl^ 



ntemationaies Aktenzoichen 

INTERNATIOI^PER RECHERCHENBERICHT ^Rt/EP 00/04269 



Feld III WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



Beschrieben werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines 
bandffirmigen Vormaterials aus Metall, rnittels Walzen (11, 12) eines Walzgeru- 
stes (2), welche einen Walzspalt (13) begrenzen. 

Das Metallband (16) wird zwischen denselben zwei Walzen (11, 12) in jedem von 
aufeinanderfolgenden Abschnitten in zwei Oder mehr als zwei Walzschritten ge- 
walzt , 

wozu das Metallband (16) zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Walzschritten 
zuruckgeholt und dann der zuruckgeholte Abschnitt des Metallbandes (16) emeut 
gewalzt wird. Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zum Herstellen eines 
Vormaterials mit hochster Oberflachengute und geringsten Dickentoleranzen 
(z.B. fur Proofs) und zunri Herstellen eines entsprechend prSzisen Vormaterials 
mit einem Profil, dessen Querschnittsform nicht in Langsrichtung des Metallban- 
des (16) vom Bandanfang bis zum Bandende durchgeht, sondem quer zur Langs- 
richtung des Metallbandes (16) angeordnet ist und in aufeinanderfolgenden Ab- 
schnitten des Vormaterials wiederkehrt, z.B. fur Schreibfedem. Fur den zweiten 
Anwendungsfall ist die HOhe des Waizspaltes wahrend des Walzens verander- 
lich. 
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BNSDOCIO: <XSSA28652010MA_L> 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Internationales Aktenzeichen 



iternatfonfi 



00/04269 



A. KLASSJRZJERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B21H8/00 B21B37/24 



Nach der International en PatentMassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassrfikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssvstem und Wassifikationssymbole ) 

IPK 7 B21H B21B B43K B44B 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Verdffentiichungen. soweit diese unter die recherchierten GeWete fallen 



Wahrend der intemationaJen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evti. verwendete Suchbegriffe) 

PAJ, EPO-Internal , WPI Data 



C. ALS WESENTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 009, no. 164 (M-395), 

10. Jul i 1985 (1985-07-10) 

& JP 60 037201 A (KAWASAKI SEITETSU KK), 

26. Februar 1985 (1985-02-26) 

Zusammenf assung; Abbildungen 

FR 1 508 916 A (DALMINE) 
20. Marz 1968 (1968-03-20) 



Seite 3, rechte Spalte, Zeile 6 - Zeile 37 

-/-- 



1-3,12, 

14,44, 

52,64,65 



1,3,12, 

14,27, 

39,40, 

44,46, 

47,49, 

64,65 



Weitere Veroffentiichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



0 



Siehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentiichungen T 

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert. 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument. das jedoch erst am oder nach dem intemationalen 

An melded a turn veroffentiicht worden ist «x 

'!_' Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Priori tatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu I ass en, oder durch die das Veroffentiichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden - y 
soil oder die a us einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Often ba rung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder and ere MaBnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem intemationaJen Anmeldedatum, aber nach , &1 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentiicht worden ist 



Spate re Veroffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentiicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentiichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Facnmann naheliegend ist 

Veroffentlichung. die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



22. September 2000 



Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 



04/10/2000 



Name und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehorde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Plastiras, D 
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



C(FortsetoJng) ALS WESEMTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



InternatJone 



onales Aktenze Ictiefi 

00/04269 



ivategon© 


Bozeichnung d©r Vsroffontlicfiung, soweit ©rforderlich untsr Angab© dsr in B©tracht kommend©n Toil© 


DBir. /mis p rue n nr. 


A 
A 


IK O Old OA*[ A fTTFPNCY^ 
Uj c. toD C.HL M VIltKritT^ 






18. Marz 1941 (1941-03-18) 


16,17, 






33,35, 






44,64,65 










1-3 




A 




US 4 793 169 A (GINZBURG VLADIMIR B) 


1 




27. Dezember 1988 (1988-12-27) 






Abbildungen 2-7 

— 




A 


GB 2 050 222 A (NHK SPRING CO LTD) 


1,12,13, 




7 .lannar IQfll MQftl-ni-n7^ 
/ . UdMUai IjOI V I-7OI UI U/ J 


1 fi 17 






27-31, 






44,47, 






49, 






64-66,72 




Zusammenf assung; Abbildungen 

— 




A 


DE 195 04 711 C (SUNDWIGER EISEN 


1,2,4, 




MASCHINEN) 14. November 1996 (1996-11-14) 


10,33, 




in der Anmeldung erwahnt 


37,38, 




4? 44 






45,48, 






51,64, 






65,67, 






69,73 




Anspruche; Abbildung 




A 

A 


DATCMT ADCTPAPTC HF 1APAM 

rAltlMI Ado 1 KAO 1 o Ur JArAN 






vol. 014, no. 454 (M-1031), 






28. September 1990 (1990-09-28) 






& JP 02 182339 A (KOBE STEEL LTD), 






17. Jul i 1990 (1990-07-17) 






Zusammenf assung 




A 


DE 638 195 C (H. SCHUSTER) 


1 




in der Anmeldung erwahnt 






Seite 2, Zeile 56 - Zeile 93; Abbildungen 
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

ion patent family members 



Intentional Application No 

P^fep 00/04269 



Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


JP 60037201 


A 




NONE 


FR 1508916 


A 




NONE 


US 2235241 


A 


18-03-1941 


NONE 


US 4793169 


A 


27-12-1988 


NONE 


GB 2050222 


A 


07-01-1981 


NONE 



DE 19504711 C 14-11-1996 DE 

DE 
WO 
EP 
ES 
JP 
US 



JP 02182339 A 17-07-1990 NONE 



DE 638195 C NONE 



Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992) 



29623757 U 
59601557 D 
9625251 A 
0809547 A 
2130791 T 
11500065 T 
6014882 A 



26-08-1999 
06-05-1999 
22-08-1996 
03-12-1997 
01-07-1999 
06-01-1999 
18-01-2000 



INTERNATIO 



SEARCH - REPORT 



iatij^^piicatton No 

PCT/EP 00/04269 
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